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ABSTRAKT 
Tato bakalářská práce je zaměřena na optimalizaci výrobního procesu 
vyhřívaných dveří ve společnosti SCHOTT FLAT GLASS CR, s.r.o., kde dochází 
k časovým prostojům z důvodů nevybalancování pracovišť a nepřizpůsobeného layoutu 
pracoviště dané výrobě. V první části jsou vysvětleny pojmy z oblasti štíhlé výroby, 
typů plýtvání a balancování pracovišť metodou Yamazumi. Další část je složená 
z analýzy současného stavu a odhalení činností, které způsobují prostoje. Poslední část 
obsahuje návrhy možných řešení ke vzniklé situaci, vedoucí ke snížení pohybu 
s materiálem, lidskými zdroji a takové rozdělení výrobních operací mezi operátory, kdy 
se odstraní časové prostoje, sníží se výrobní takt a ušetří se výrobní plocha. 
ABSTRACT 
This bachelor thesis is focused on the optimization of manufacturing process of heated 
door at SCHOTT FLAT GLASS CR, Ltd., where downtimes occur as a result of 
unbalanced workplaces together with inappropriate layout of the workplace in the 
production. The first part explains the concepts of lean manufacturing, types of wasting 
and balancing workplaces through Yamazumi method. Further part consists of an 
analysis of the current state and the unveiling of manufacturing activities responsible for 
downtimes. The last section includes proposals of possible solutions for the situation, 
leading to reduced movements of material, human resources and such distribution of 
manufacturing operations among operators that will result in the elimination of 
downtimes, reduction of tact time and saving of production area.  
KLÍČOVÁ SLOVA 
Štíhlá výroba, plýtvání, výrobní takt, Yamazumi, snímek pracovní operace.  
KEY WORDS  
           Lean manufacturing, wastes, tact time, Yamazumi, snapshot of working 
operation. 
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ÚVOD 
Doba, ve které žijeme je uspěchaná, a každý se snaží den využít na maximum. 
Ovšem výsledek je nakonec mnohem horší, než kdyby se člověk zaměřil pouze na své 
priority a zbytek činností odložil na později. Je nemožné být nejlepší ve všem.  
Podobně je tomu i u podniků. Podniky se předhání, kdo má širší výrobkové 
portfolio nižší ceny nebo kvalitnější výrobky. Platí tu stejná pravidla jako u lidí. Je 
třeba, aby si podnik stanovil své cíle, své priority, na které se zaměří, a právě v těch 
bude nejlepší, než se zaměřit na všechno a nakonec nebýt nejlepší v ničem. Ten, kdo má 
plynulou výrobu, nízké náklady, spolehlivé zásobování a organizovaný provoz, je ten 
nejlepší. 
Situace je o to horší, když se zváží ekonomické podmínky na trhu. Velká část 
podniků se doposud nevzpamatovala z ekonomické krize, která zasáhla ČR v roce 2008. 
Na trhu je také velká konkurence a ještě větší konkurence zahraničních firem, které 
nabízí výrazně levnější výrobky. 
Podniky jsou tedy v situaci, kdy je nutné hledat nové kroky, jak zlepšit stávající 
procesy, produktivitu práce, lépe využít dostupné zdroje jako materiál, energie a také 
inovace v oblasti technologie. Jednu výhodu tahle doba má, a to jsou právě pokroky v 
oblasti nástrojů pro zlepšení procesů a technikami řešení problémů, které byly ještě před 
10 roky neuvěřitelnými. 
Bakalářské práce bude čerpat zejména poznatky z oblasti průmyslového 
inženýrství, které se aplikují na zjištěné problémy. 
Věřím, že bakalářská práce účelně poslouží k zlepšení těchto procesů výroby ve 
společnosti SCHOTT FLAT FLASS CR, s.r.o. a přinese i dlouho očekávané a potřebné 
výsledky. 
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CÍLE PRÁCE 
Hlavním cílem této bakalářské práce je zvýšit počet vyrobených kusů za hodinu 
na jednoho pracovníka. Aby bylo možné tohoto hlavního cíle dosáhnout, je potřeba si 
stanovit i dílčí cíle, které přispějí k realizaci hlavního cíle. 
Jedním z dílčích cílů je vypracovat takový návrh, který rozloží jednotlivé 
výrobní operace mezi operátory, tak aby operace na sebe navazovali bez časových 
prostojů. Tento návrh se zrealizuje pomocí zanalyzování procesu výroby standardních 
skleněných, vytápěných dveří do chladících a mrazících systémů ve společnosti 
SCHOTT FLAT GLASS CR, s.r.o. a detailně se změří čas potřebný na vykonání každé 
operace.  
Dalšími dílčími cíli jsou na základě zjištěných informací z analýzy vytvořit 
návrh úpravy layoutu pracoviště podle potřeb výroby a také vypracovat návrh pořádku 
na pracovišti. 
Bakalářská práce bude rozdělena do tří částí. První část bude orientovaná na 
teoretické poznatky z oblasti výroby, štíhlé výroby, metody spotřeby času a metodou 
vybalancování pracovišť. 
V druhé části bude představena skupina SCHOTT a její výrobkové portfolio, 
podněty k analýze, a také analýza současné situace ve společnosti. Analýza bude 
zaměřená na spotřebu času jednotlivých výrobních operací a typu těchto operací. 
V poslední části budou prezentovány vlastní návrhy řešení a ekonomické 
zhodnocení navrhnutých změn. Bude navrhnuto několik řešení jako úprava layoutu, 
pořádku na pracovišti, vybalancování pracovišť a také standardizace celého procesu 
výroby. 
Jako základní literární prameny jsou v bakalářské práci použity knihy, jako Řízení 
výroby a nákupu od Gustava Tomka a Věry Vávrové (2014), Výrobní procesy řízené 
logistikou od Marie Jurové (2013), Zlepšování podnikových procesů od Aleny 
Svozilové (2011). Práce bude vycházet i z Moderních přístupů k řízení výroby od 
Miroslava Keřkovského (2012) a dalších knih uvedených v seznamu použité literatury. 
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TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
1 Výrobní systém 
Mašin a Vytlačil definují výrobní systém jako soubor technik a metod, pomocí 
kterých je možné dosáhnout námi určených podnikatelských cílů (Mašín, Vytlačil, 
2005). 
1.1 Výroba 
Tomek a Vávrová ve své knize charakterizují výrobu jako „ oblast řízení mezi 
nákupem a odbytem, označení hmotného zboží a také označení oblasti hospodářství “ 
(Tomek, Vávrová, 2007, s. 209).  
Výroba je podniková funkce, která se realizuje pomocí procesu. Tento proces je 
vykonáván cílevědomě a cílem tohoto procesu je transformace vstupů na výsledný, co 
nejhodnotnější výstup (Tomek, Vávrová, 2014). 
 
Obr. 1: Schéma transformačního procesu 
 (Zdroj: Tomek, Vávrová, 2014, s. 26) 
 
1.1.1 Charakteristika vstupů 
Vstupy neboli výrobní faktory jsou základními ekonomickými zdroji (statky, 
služby) a představují vstupy výrobního procesu. Tyto zdroje jsou ovšem omezené a 
vzácné, ačkoliv lidské potřeby jsou neomezené. Vhodná kombinace výrobních faktorů 
přináší efektivní výstupy, v podobě nových statků (Kucharčíková, 2011). 
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• Práce – uvědomovaná aktivita lidí, která poskytuje pocit seberealizace, 
užitečnosti i materiální prospěch. „Práce jako výrobní faktor je jakákoliv 
ekonomicky zaměřená manuální anebo duševní činnosti, jejímž výsledkem jsou 
statky a služby uspokojující naše potřeby a která je zdrojem příjmu (mzdy).“  
(Kucharčíková, 2011, s. 24) 
• Půda – výrobní faktor, která není přenosný ani rozmnožitelný. Půda je tzv. 
součást přírodního prostředí (louky, lesy, vodní zdroje). Půda je uplatnitelná 
jako pěstitelský základ, stanoviště. Z hlediska pěstitelského základu slouží 
k pěstování plodin a chovu zvířat. Půda jako stanoviště umožnuje těžbu 
nerostných surovin ale také i jako pro potřeby zpracovatelského průmyslu (uhlí, 
ropa). Půda jako stanoviště ale také může mít charakter operačního prostoru pro 
výstavbu budov (Kucharčíková, 2011). 
• Materiál – rozlišujeme 
o Materiál, který tvoří podstatnou část výrobku (suroviny, díly, součásti, 
polotovary). 
o Materiál, který netvoří podstatnou součást tzv. pomocné materiály 
o Režijní materiály – různé obaly 
o Obchodní zboží – položky, které jsou nakupované (Tomek, Vávrová, 
2014). 
• Kapitál – vzniká jako výsledek lidské práce. „Kapitál tvoří kapitálové statky, 
které jsou výstupem předcházejících výrobních aktivit, nejsou však určeny pro 
přímou potřebu, ale náhradu anebo rozšíření výrobních kapacit, které budou 
uplatněny při budoucí výrobě“ Kapitál rozdělujeme na reálný kapitál: fixní 
kapitál (stroje, budovy) nebo oběžný kapitál (výrobní zásoby), dále peněžní 
kapitál, fiktivní kapitál (cenné papíry) nebo produktový (statky, určené 
k prodeji). (Kucharčíková, 2011, s. 31) 
• Lidský kapitál – „Lidský kapitál je souhrn vrozených a nabytých schopností, 
vědomostí, zručnosti i zkušeností jednotlivců, také jejich tvořivosti, talentu a 
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invence při vytváření nových hodnot.“. Lidský kapitál je nepřenosný, váže se na 
konkrétní osobu, která má tuto dovednost, nedá se koupit pouze pronajmout. Je 
vázán na zařízení, které podmiňuje lepší využití lidského kapitálu 
(Kucharčíková, 2011, s. 34) 
• Informace – jsou typy údajů, které snižují neurčitost při rozhodování a splňují 
předpoklady úspěšné produkce (Keřkovský, 2012). 
• Znalosti – jsou výsledkem myšlení lidí a sloučením informací. Znalosti jsou 
vázané na člověka a ovlivněny dispozicemi člověka (Keřkovský, 2012). 
1.1.2 Charakteristika výstupů 
Jsou to výsledky transformačního procesu jako výrobky, služby ale také odpad, 
nežádoucí vedlejší produkty a podrobné informace o průběhu procesu. 
• Výrobky k prodeji 
• Služby pro zákazníka 
• Vedlejší produkty  
o Odpad – nevyužitelné zbytky materiálu 
o Využitelné ve výrobě – zůstatkový materiál 
o Emise – vliv na životní prostředí 
• Informace – slouží jako zpětná vazba (Tomek, Vávrová, 2014). 
1.2 Typologie výroby 
Kusovou, sériovou a hromadnou výrobu rozlišujeme pomocí množství a počtu 
druhů vyráběných výrobků (Jurová, 2013). 
Výrobu rozlišujeme nejen na základě množství zpracovaných výrobku, ale také 
podle způsobu přidělení jednotlivých výrobních faktorů např. kvalifikace zaměstnanců a 
uspořádání výrobních zařízení. V hromadné a sériové výrobě jsou používané většinou 
automatizované stroje, které minimálně potřebují obslužného pracovníka. Výstup 
z jednoho pracoviště většinou tvoří vstup jiného pracoviště (Keřkovský, 2012). 
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1.2.1 Kusová výroba 
Kusová výroba je charakterizovaná jako velké množství různorodých výrobků 
v malém množství (Keřlovský, 2012).  
1.2.2 Sériová výroba 
Sériová výroba se opakuje v tzv. sériích a jsou to výrobky, které jsou stejného 
druhu. Výrobky jsou většinou stejné a liší se pouze některými parametry. Podle 
velikosti můžeme výrobu rozlišovat na malosériovou, středně sériovou a velkosériovou 
výrobu. Výroba je řízena buď na základě objednávky, anebo na sklad (Jurová, 2013). 
1.2.3 Hromadná výroba 
U hromadné výroby se vyrábí výrobky ve velkém množství a jedná se o 
homogenní výrobky. Výroba, která se opakuje v určitém množství, čase a výhodou je 
velikost objemu. Hromadná výroba neklade žádné nároky na kvalifikaci pracovníků 
(Jurová, 2013). 
1.3 Uspořádání pracovišť 
Výrobní proces ovlivňuje i uspořádání pracovišť ve výrobě. Pracoviště ovlivňuje 
materiálový tok, druh a úroveň výrobního procesu a také průběh výrobního procesu 
v čase (Jurová, 2013). 
1.3.1 Předmětné uspořádání  
Předmětné uspořádání je charakteristické orientací na výrobek a vytvořením 
menších výrobních jednotek. Důležitá je analýza výrobního sortimentu s vazbou na 
konstrukci a technologii. Po analýze sortimentu, kdy víme, jaké součástky se budou 
vyrábět, se zaměříme na výběr vhodného výrobního zařízení a sestavíme tým. Podle 
zjištěných informací navrhneme výrobní buňky, které nám umožní zjednodušit řízení 
výroby a také decentralizují výrobu (Jurová, 2013). 
Výhody: 
• Zkrácení prostojů 
• Menší rozpracovanost výroby 
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• Efektivní výroba 
• Nižší náklady na manipulaci s materiálem 
• Zkrátí se průběžná doba výroby 
• Není potřeba vysoká kvalifikace pracovníků 
Nevýhody: 
• Citlivost na poruchy 
• Vyšší náklady na údržbu a opravy 
• Stereotyp práce (Kavan, 2002). 
1.3.2 Technologické uspořádání 
Technologické uspořádání je charakteristické svou orientací na výrobní proces, 
kde se operace sloučí na základě jejich podobnosti (obrábění v obrobně, montáž 
v montážní dílně). Výroba je typická u drahých zařízení nebo při výrobě širokého 
spektra výrobků (Jurová, 2013). 
Výhody: 
• Nižší citlivost na poruchy 
• Využití výrobních kapacit 
• Snadné změny při změně výrobního procesu 
• Pružný výrobní proces (změna množství) 
Nevýhody: 
• Pracovníci musí být kvalifikovaní 
• Vysoké náklady na rozpracovanost výroby 
• Delší výrobní cyklus 
• Náročná manipulace s materiálem (Kavan, 2002). 
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2 Metody měření a rozboru spotřeby času 
Informace o využití a také struktuře operátora vzhledem k časovému fondu práce, 
přesně takové informace nám poskytují metody měření a rozboru spotřeby času. 
Zjištěné informace zároveň se mohou využít také jako podklad pro zlepšování 
jednotlivých procesů, jelikož metody rozboru spotřeby času monitorují délku 
jednotlivých pracovních i nepracovních operací. Nejpoužívanějšími metody jsou 
snímky pracovního dne jak jednotlivců tak také skupin, momentové pozorování a 
chronometrážní měření. Jednotlivé metody a jejich struktura je vidět na obr. 2 
(Šlaichová, 2013). 
 
Obr. 2: Klasifikační schéma metod měření a rozboru spotřeby času  
(Zdroj: vlastní zpracování podle (Lhotský, 2005)) 
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2.1 Snímek pracovního dne 
• Snímek pracovního dne jednotlivce 
Pomocí této metody analyzujeme spotřebu času na jednotlivé činnosti v rámci 
jednoho operátora ve výrobě v rámci celé pracovní směny. Tento typ metody patří mezi 
ten nejpodrobnější, jelikož jsou nepřerušeně monitorovány veškeré činnosti, které jsou 
vykonávané v rámci celé pracovní směny. Hlavní nevýhodou této metody je ovšem její 
náročnost zpracování. Snímek pracovního dne zabezpečuje čas práce, čas nevyhnutelně 
nutných přestávek, čas podmínečně nutných přestávek a časové ztráty. Z provedené 
analýzy se zjišťuje skutečné využití strojů, pracovního dne a neproduktivní práce. Na 
základě zjištěných údajů a informací ze snímku pracovního dne jsou přesně zjištěny čas, 
které operátor potřebuje na přípravu a zakončení směny, časy vedlejších prací, ztrát času 
nebo času na obsluhu pracovního zařízení (Šlaichová, 2013). 
Snímek operace je orientován pouze na spotřebu času na konkrétní operaci. 
Z těchto podkladů se vytvoří normativy spotřeby času na jednotlivé operace (Šlaichová, 
2013). 
• Snímek pracovního dne čety 
Pomocí této metody analyzujeme spotřebu času na jednotlivé činnosti v rámci čety, 
která má společný pracovní příkaz. Činnosti zaznamenáváme pomocí symbolů. Pomocí 
této metody zjišťujeme jaký je podíl dělby práce a také vzájemné kooperace mezi 
operátory (Šlaichová, 2013). 
• Hromadný snímek pracovního dne 
Tato metoda je zaměřená na pozorování veškerých činností a měření času spotřeby 
na více operátorů, kteří pracují na pracovních úkolech (Lhotský, 2005). Účelem této 
metody je zaměření se na přestávky, časů na odpočinek a odhalení ztrát (Šlaichová, 
2013). 
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• Vlastní snímek pracovního dne 
Tato metoda se používá primárně k odhalení ztrátové činnosti, měření je 
vykonáváno samotným vykonavatelem činností. Jsou to takové druhy operací, které 
jsou vykonávané v delších časových úsecích a pořadí jednotlivých úkonů se nedá 
předvídat (Šlaichová, 2013). 
2.2 Momentové pozorování 
Tato metoda je podobná metodě snímku pracovního dne, ovšem je mnohem 
jednoduší a méně časově náročná. Metoda je založena na teorii pravděpodobnosti a 
teorii náhodných výběrů, kdy hodnotíme vzorek podle náhodně vybraných okamžiků 
během pracovní směny. Výsledky této metody mají stejnou hodnotu jako snímek 
pracovního dne (Šlaichová, 2013). 
2.3 Chronometráž 
Chronometrážní záznam se používá pro popis operací, které jsou nepravidelné, ale 
opakují se. Je to snímek cyklicky opakované operace. Operace, které vykonávají 
seřizovači, údržbáři nebo opraváři. Při použití této metody musí být operátor předem 
upozorněn, že bude měření probíhat a také mistr, aby byly zajištěny objektivní 
podklady. Pracovník vykonávající analýzu sledovanou operaci rozdělí na jednotlivé 
úseky, které zapíše do pracovního listu (Šlaichová, 2013).  
Druhy chronometráže: 
• Plynulá chronometráž – zkoumá se celý průběh vykonávané operace a spotřeby 
času na jednotlivé úkony. 
• Výběrová chronometráž – zkoumají se pouze některé úkony. Nejčastěji ty, které 
se pravidelně či nepravidelně opakují. 
• Snímek průběhu práce (snímková chronometráž) – jsou to takové operace, u 
kterých nelze předem stanovit průběh. Monitoruje se čas, ale také účel použití. 
Kombinuje se jak chronometráž, tak metoda snímku pracovního dne (Šlaichová, 
2013). 
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3 Základní principy LEAN MANAGEMENT 
3.1 Definice LEAN 
Womack a Jones definují Lean Management jako metody a principy, které odhalí 
a zredukují činností, které nepřináší žádnou hodnotu konkrétnímu výrobku (Womack, 
Jones, 2003). 
Užívané přístupy LEAN MANAGEMENTU vychází z následujících principů: 
• Určení hodnoty z pohledu zákazníka procesu – hodnota je popsána na základě 
potřeby zákazníka, v čase a ceně, která odpovídá jeho představám (Svozilová, 
2011b). 
• Identifikace činností, které se podílejí na postupném vytváření hodnoty – jedná 
se o proces, který je tvořen jednotlivými kroky, které přidávají výrobku 
postupně hodnotu (návrh, objednávka), (Svozilová, 2011b). 
• Uvedení procesů do pohybu – procesy prochází podnikem bez ohledu na 
hierarchickou strukturu s vazbou na jednotlivé procesy se subdodavatelem a 
zákazníky, každý může přispět k tvorbě hodnoty (Svozilová, 2011b). 
• Řízení potřebami zákazníka – vyrábí se výrobek, o který mají zákazníci zájem a 
v té době, kdy je potřeba (Svozilová, 2011b). 
• Snaha o dosažení dokonalosti – snaha o snížení nákladů, časů, potřebných 
prostorů a závad při výrobě výrobku nebo poskytování služeb, které slouží 
k uspokojení zákazníka (Svozilová, 2011b). 
3.2 Plýtvání v procesech  
Proces je sled činností, které jsou určené k vykonání určité práce. Má relativně 
neomezené trvání a je zaměřen na určitý sled operací, které působí na jednotlivé vstupní 
objekty, a jejichž působením jsou přeměněny na výstupní objekty. Je charakteristický 
popisem detailního průběhu, vlastností, metod a vztahů mezi jednotlivými prvky 
procesu (Svozilová, 2011a). 
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Velmi častým pojmem, který bývá spojen se zlepšováním procesu, je plýtvání. Plýtvání 
je v určité míře součástí každého procesu (Svozilová, 2011b).  
• Čekání - s čekáním je možno se setkat v každém procesu. Příkladem může být, 
čekání operátora na dodávku materiálu, u které došlo ke zpoždění nebo také čekání 
na zahájení z důvodu nepřítomnosti pracovníků (Svozilová, 2011b). 
• Nadvýroba – také patří mezi další typy plýtvání. Jde o vyrobení většího množství 
výrobků, než je potřeba, které jsou dále nevyužitelné (Svozilová, 2011b). 
• Přepracování – nejčastěji ve spojení s chybnými údaji nebo špatně zpracovanými 
dokumenty, kterých si nikdo nevšimne a musí být následně odstraněny. Způsobuje 
nárůst celkové délky operací (Svozilová, 2011b). 
• Pohyb – jsou to takové pohyby, které prodlužují operaci nehledě na skutečnost, že 
existuje optimálnější varianta např. pochůzka ke vzdálenějším tiskárnám 
(Svozilová, 2011b). 
• Přemísťování – objekty jsou bezcílně přemisťovány nebo součástky, které nutně 
potřebujeme, nejsou na svém místě (Svozilová, 2011b). 
• Zpracování – jsou to operace, které provádíme dvakrát nehledě na skutečnost, že 
jedna z činností nepřináší žádnou hodnotu např. nepotřebné kroky (Svozilová, 
2011b). 
• Skladování – jsou to náklady na dodatečné skladování z důvodu, že si nejsme jistí 
přesným termínem dodávky kvůli častým zpožděním (Svozilová, 2011b). 
• Intelekt – některé druhy operací potřebují zvláštní kvalifikaci, aby mohly být 
správně provedeny (Svozilová, 2011b). 
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Obr. 3: Plýtvání  
(Zdroj: Svět produktivity, 2012) 
 
3.3 Přidaná hodnota u operací 
Výrobní operace, u kterých je přidávaná hodnota, jsou součástí analýzy času, která 
souvisí s analýzou lidských pohybů, pomocí kterých je práce vykonává. Jednotlivé 
lidské pohyby se dělí do 3 kategorií: 
• Efektivní práce – pohyb, který přidává hodnotu výrobku (spojení dvou součástek 
při montáži). 
• Neefektivní práce – pohyb, který je nutný udělat pro vykonání určité práce 
(přemístění součástky). 
• Plýtvání – pohyb, který nepřidává žádnou hodnotu ani není nutný pro vykonání 
práce (chůze k paletě), (Mašín, 2003). 
Úkolem optimalizace práce, pracoviště jsou takové změny, které změní poměr 
těchto 3 kategorií ve prospěch efektivní práce. K takovým změnám se využijí metody 
měření práce, metody štíhlé výroby spojené se standardizací práce. Na základě těchto 
metod se určí poměr mezi činnosti přidávajícími hodnotu a těmi, které nepřidávají 
hodnotu výrobku.  
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Využívají se metody průmyslového inženýrství zejména: 
• Přímé měření práce 
• Měření práce pomocí systému předem určených časů 
• Balancování pracovišť (Mašín, 2003). 
 
Obr. 4: Pohyby, plýtvání, práce  
(Zdroj: Vlastní zpracování podle (Mašín, 2003)) 
 
3.4 Vybalancování pracovišť 
Montážní linka – je charakterizovaná technikou výroby, v které je produkt 
dopravovaný mechanizovaným dopravníkem mezi pracovišti, na kterých se uskutečňují 
různé montážní operace. Většinou jde o montáž velkého počtu výrobků. Čím je větší 
výkon linky, tím je i cena výrobku nižší. Montážní linka musí být navrhnuta a sestavena 
tak, aby byla vhodná pro daný výrobek. Musí být dodrženy pracovní postupy, které jsou 
vykonávány sekvenčně a přesně podle uvedeného pořadí, pro dosažení stanovené 
kvality (Daněk, Plevný, 2005). 
Montážní stanice – montážní linka je složená z několika montážních stanic, které 
představují montážní řetězec. Každá operační stanice je charakteristická pro daný 
montážní proces (Daněk, Plevný, 2005). 
Čas cyklu (Cycle time) – čas cyklu je takový naměřený montážní čas, který je 
charakteristický pro danou montážní stanici. Přesněji začátek a konec montážního 
procesu (Daněk, Plevný, 2005). 
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Výrobní cyklus (production time) – je čas, který je potřeba ke zhotovení 
výrobku. Čas od začátků první operace po konec poslední operace. Výrobní proces je 
proces, který se opakuje a navazuje na sebe v bezprostředních cyklech (Daněk, Plevný, 
2005). 
Výrobní takt (tact time) – je čas, který je od začátku jednoho výrobního cyklu do 
doby, než začne následující cyklus (Daněk, Plevný, 2005). 
 
Obr. 5: Výrobní cyklus a výrobní takt 
(Zdroj: Vlastní zpracování podle (Daněk, Plevný, 2005)) 
 
Bottleneck – je to stanice, která má nejdelší montážní čas a způsobuje 
zpomalování výroby. Ovlivňuje také předchozí a následující stanice, které jsou za 
bottleneck stanicí. Linka před bottleneck je přehlcena operacemi a stanice za bottleneck 
je nedostatečně doplněna výrobními operacemi. Výrobní takt linky je dán právě touto 
stanicí (Transfer Inovácií, 2009). 
3.4.1 Yamazumi nástroj na vybalancování pracovišť 
Yamazumi je japonská metoda, která se zabývá hledáním efektivního cyklu 
v rámci montážního procesu. Tato metoda ukazuje vyvážení montážních časů pomocí 
sloupcových grafů a může být navrhnuta pro jeden nebo více produktů. Abychom byli 
schopni zhotovit Yamazumi, je potřeba dokonale do detailů znát výrobní proces např. 
jak dlouho trvá namontovat komponent, jak dlouho trvá vzít komponent z regálu atd. 
Poté, co známe všechny detaily týkající se montážní výroby je možno začít aplikovat 
Yamazumi. Je to vhodný nástroj pro plánování změn. Ukazuje kritická místa 
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v montážním procesu, umožňuje vytvořit plynulé a efektivní procesy. Yamazumi je 
nástroj redukování pracovní síly a eliminace nákladu (Transfer Inovácií, 2009). 
Yamazumi barevně rozlišuje a definuje typ práce: 
• Zelené operace – práce s tzv. přidanou hodnotou. Práce mění formu, vlastnosti 
a také hodnotu výrobku např. montáž pantů. Práce může být manuální nebo 
automatizovaná (Transfer Inovácií, 2009). 
• Oranžové operace – je to práce bez přidané hodnoty, kterou je nutno vykonat, 
aby bylo možné realizovat práci s přidanou hodnotou. Je to např. operace 
příprava komponentů (Transfer Inovácií, 2009). 
• Červené operace – práce bez přidané hodnoty. Práce nemění vlastnosti, 
hodnotu ani formu výrobku. V Yamazumi by tato práce měla mít nejmenší 
hodnotu a vyskytovat se co nejméně. Práce je označována jako nadbytečná např. 
kroky k regálu, čekání (Transfer Inovácií, 2009). 
• Žluté operace – práce není vykonávána na všech výrobcích, záleží na 
specifikaci výrobku, jde o tzv. typově odlišné výrobky (Transfer Inovácií, 2009). 
• Modré označení – tzv. proměnlivá práce. Je to taková práce, která se vykonává 
na každém výrobku, ale její rozsah a trvání závisí na specifikaci výrobku 
(Transfer Inovácií, 2009). 
3.4.2 Aplikace Yamazumi 
Montážní proces je rozdělený do podrobných kroků, které jsou zobrazeny pomocí 
barevných sloupců. Sloupce se ukládají vzestupně. Barvy sloupců jsou určeny typem 
operace a výška sloupce je určena časem této operace (v sekundách). Nejlepší způsob 
jak analyzovat celý proces montážní výroby s detaily je pomocí videozáznamu, kde je 
možné velmi přesně definovat montážní časy jednotlivých montážních operací (Transfer 
Inovácií, 2009). 
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Graf 1: Yamazumi  
(Zdroj: Transfer Inovácií, 2009, s. 75) 
 
Graf 1 představuje nesprávné vybalancování pracovišť. Bottleneck je v tomto 
případě stanice č. 4. Montážní linka splní svůj odbyt, pokud čas cyklu je nižší než čas 
taktu. Nejprve je potřeba analyzovat čas cyklu jednotlivých operačních stanic. 
V případě překročení času taktu, je potřeba pracoviště mezi sebou vybalancovat. Ideální 
je takový stav, kdy jsou sloupce v jedné výšce a jsou pod čarou času taktu. Aby se 
docílilo vybalancování pracovišť je potřeba změnit montážní proces a přesunout 
operace na pracoviště, které mají nižší čas cyklu. Tento krok je ovšem velmi složitý, 
není lehké změnit montážní proces. Často tedy dochází k přestavbě montážních stanic. 
Cílem je zefektivnění procesu nebo zjednodušení operací. Velké změny se často docílí 
pomocí lepšího zpřístupnění regálů s komponenty (Transfer Inovácií, 2009). 
3.5  Metoda 5S 
5S patří mezi základní metody, které mají uplatnění u zeštíhlení a zefektivnění 
výroby. Metoda je založena na dodržování standardů (Bauer, 2012). 
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Zkratka 5S vychází z pěti japonských slov:  
• Seiri – sort out - utřídit,  
• Seiton – straighten -uspořádat, 
• Seiso – scrub – udržovat pořádek,  
• Seiketsu – standardize – určit pravidla,  
• Shitsuke – self-discipline – upevňovat. 
Těchto pět kroků popisuje jak docílit pořádku ve společnosti a všichni budou vědět, 
kde co najít (Bauer, 2012). 
SEIRI = utřídit 
Tento první krok slouží k připravení pracoviště pro zavedení 5S. Nejprve je 
důležité rozdělit všechny věci na nezbytné a zbytečné. Cílem je odstranění 
nepotřebných věcí, a tím minimalizovat počet věcí na pracovišti (Bauer, 2012). 
SEITON = uspořádat 
Druhý krok spočívá v takovém uspořádání věcí na pracovišti, aby pro nalezení 
těchto věcí bylo potřeba minimum času. Věci je potřeba náležitě označit, aby každý 
pracovník věděl kam danou věc uložit nebo kde ji hledat (Bauer, 2012). 
SEISO = udržovat pořádek 
Zde je důležité, aby všichni zaměstnanci udržovali své pracoviště čisté. 
Zaměstnance je potřeba namotivovat. Všechny pracovní plochy a prostory udržovat 
čisté (Bauer, 2012). 
SEIKETSU = určit pravidla 
Pravidla určíme na základě standardizace stavu, který vznikl po všech 
předešlých krocích. Velmi důležité je dodržovat stanovené standardy. Standardy by 
měli být srozumitelné, tak aby je každý chápal a dostupné na pracovišti (Bauer, 2012). 
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SHITSUKE = upevňovat a zlepšovat 
Poslední krok je orientovaný na kontrolu zavedených standardů, auditů jejich 
dodržování a zlepšování. Princip PDCA zajistí prostory pro další zlepšování (Bauer, 
2012). 
3.6 Standardizace 
Mezi základní metody, které se používají pro popis jevů a procesů v průmyslovém 
inženýrství jsou standardizace a vizualizace. S těmito metodami jsou spojené i výrobní a 
administrativní procesy. Metody popisují jak přesně vykonávat konkrétní vybrané 
podnikové procesy, tak aby požadovaný výstup byl pořád stejný. Základem je výrobní 
proces, který je složený z jednotlivých pracovních operací, které jsou propojené 
s technologickým procesem, pracovními normami, přesným popisem jednotlivých 
úkolů každé pracovní pozice, organizací pracovišť a také jejich ergonomické 
uspořádání, od kterého se očekává zvýšení výkonnosti a produktivity pracovníků 
(Chromjaková, Rajnoha, 2011). 
Při standardizaci je důležité se soustředit na: 
• Bezpečnost 
• Kvalitu 
• Efektivní využití zdrojů, zařízení a pracovníků 
• Spokojenost zákazníka a pracovníků 
Důležitým pojmem je standardizovaná práce. Součástí je standard, který má formu 
stabilizovaného a ověřeného záznamu. Záznam je vytvořený na základě vykonávání 
dané operace s ohledem na bezpečnost, kvalitu, průběh postupových kroků a také na 
efektivní využití pracovníků a jejich potenciálu s vazbou na čas, materiál, stroje, 
pracovní pomůcky. Vytvoří se tak podmínky pro stabilní a opakované vykonávání 
výrobní operace (Chromjaková, Rajnoha, 2011). 
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Standardizaci využíváme hlavně při řešení problémů, které se týkají redukování 
variability pracovních operací nebo náprav chyb v oblasti sledu a realizace pracovních 
úkonů (Chromjaková, Rajnoha, 2011). 
Metoda vizuálního podniku je založená na 2 pilířích: 
• Organizace pracoviště a standardizace – orientované na pořádek na pracovišti, 
odstranění plýtvání, čekání na výkon, zbytečné pohyby na pracovišti a samotná 
organizace pracoviště (Chromjaková, Rajnoha, 2011). 
• Výměna informací mezi pracovníky – tzv. vizuální standard různé formy 
nástěnek, tabulek, obrázků, které usnadní pochopení a realizaci konkrétních 
procesů (Chromjaková, Rajnoha, 2011). 
3.6.1 Jak má vypadat standard práce 
• Stručnost – měli by být obsaženy pouze instrukce, které jsou nezbytné pro 
operátora, např. výtah technologického postupu. 
• Jednoduchost – tak, aby operátor bez zbytečného přemýšlení pochopil instrukci. 
• Jednoznačnost – operátor vykonává všechny operace stále stejným způsobem. 
• Schopnost sledovat plnění standardů (Košturiak, Frolík, 2006). 
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ANALÝZA PROBLÉMU 
4 Základní údaje o skupině SCHOTT 
4.1 Představení společnosti  
Skupina SCHOTT, patří mezi skupinu, podnikající v oblasti technologií s více než 
130 letou tradicí. Již od počátku své existence se zaměřuje na výrobu vysoce kvalitního 
skla, speciálních materiálů, komponentů a systémů ze skla, které mají v prvé řadě 
zpříjemnit a zjednodušit lidem život (SCHOTT, 2015). 
4.2 Portfolio výrobků a předmět podnikání  
Skupina SCHOTT je velice rozsáhlá společnost s pobočkami po celém světě ve 
více než 43 zemích a počtem zaměstnanců kolem 17,000. V České republice je výroba 
soustředěna ve dvou městech, ve Valašském Meziříčí a Lanškrounu (SCHOTT, 2015). 
Skupina SCHOTT má široké spektrum výrobků, mezi ty nejdůležitější skupiny 
výrobků patří: 
Vyspělá optika – v této oblasti má společnost dlouholeté a bohaté zkušenosti. 
Vyrábí výrobky na míru pro aplikaci v optice, litografii, astronomii a optoelektronice. 
V portfoliu společnosti můžeme nalézt až 120 druhů optických skel, speciálních 
materiálů a komponentů. Všechny potřebné součásti skupina SCHOTT vyrábí sáma, od 
skla až po požadovanou finální úpravu produktu. Výrobky jako speciální laiserová skla, 
optické skla, filtry, radiační ochranná skla (SCHOTT, 2015). 
Architektura – je velice důležitá pro společnost a díky úzké spolupráce 
s architekty a designery, umožnuje stále posouvat za hranice možností. Výzkum 
zajišťuje nejmodernější typy výrobků od vzhledu, funkčnosti, ale také z hlediska 
prostoru, v interiéru či exteriéru. Jedná se hlavně o protiradiační skla, ohnivzdorná skla, 
skla s barevnými efekty, antireflexní skla (SCHOTT, 2015). 
Koncentrovaná solární energie – od vývoje, výroby, po prodej velice 
výkonnostních přijímačů, které jsou součástí všech solárních elektráren. Využívající 
Fresnelovu technologii či parabolické koryto. SCHOTT Solar CSP dodalo více než 1 
milion přijímačů do elektráren po celém světě (SCHOTT, 2015). 
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Pouzdra pro techniku – SCHOTT Electronic Packaging je jedním 
z nejvýznamnějších výrobců hermetických pouzder a jiných komponentů, které slouží 
pro ochranu citlivé elektroniky. Využití mají například v automobilovém průmyslu, kdy 
produkty přispívají k bezpečnosti a pohodlí cestujících ve vozidle. Každá součástka je 
navržena tak, aby vyhovovala různým zákazníkům. Různé typy senzorů, pouzdra pro 
senzory či hlavičky airbagů, které mají na starosti napínání bezpečnostních pásu 
(SCHOTT, 2015). 
Osvětlení a zobrazování – se zaměřuje na různé druhy osvětlovacích zařízení 
s využitím LED technologií a optických vláken. Využití nalezneme opět 
v automobilovém průmyslu, jako vnitřní i vnější osvětlení vozidla. V leteckém 
průmyslu využívané osvětlení navigačního zařízení nebo interiérové osvětlení. Výrobky 
SCHOTT jsou také používány v obranném a bezpečnostním průmyslu k nočnímu 
vidění, různým typům senzorů a dalších technologií, pro snadnější a účinnější práci 
v tomto sektoru (SCHOTT, 2015). 
Ploché sklo – jsou výrobky na míru pro kuchyně a jiné obytné prostory. 
Nejmodernější typy troub, varných desek, chladniček, myček na nádobí či praček. 
V této oblasti má skupina SCHOTT více jak desetileté zkušeností a snaží se dodávat 
svým zákazníkům co nejkvalitnější produkty a zachovat přitom jejich estetičnost 
(SCHOTT, 2015). 
Technika pro domácnosti – jedná se hlavně o sklokeramické varné desky 
vyrobené ze speciálního plaveného skla, které zajištují maximální spokojenost při 
vaření, pečení a jehož součástí je samozřejmě i zajištění bezpečnosti. Produkty jsou 
vyrobené z borokřemičitého skla nebo ohnivzdorné skla a sklokeramické výrobky 
(SCHOTT, 2015). 
Farmaceutické balení – skupina SCHOTT je jedním z předních dodavatelů 
parenterálních obalů pro farmaceutický průmysl. Různé druhy stříkaček, lahviček, 
ampulí, kazet, skleněných hadic či polymerů (SCHOTT, 2015). 
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Trubice – Skupina SCHOTT patří mezi nejvýznamnější výrobce skleněných 
trubic, tyčí a profilů na světě s více než 60 druhy speciálního skla a výrobní kapacitě 
více než 140 000 tun. Trubice mají velice široké využití ve strojírenském průmyslu, také 
jako elektronické komponenty, obnovitelné zdroje, v optice nebo jako farmaceutika 
(SCHOTT, 2015). 
4.3 Vize, poslání a cíle do budoucna 
Hlavní vizí skupiny SCHOTT je stát se součástí života každého z nás. Každý den 
máme možnost se setkat s celou řadou výrobku, či služeb této společnosti nejenom 
doma, ale také v práci, supermarketech, čili téměř všude kolem nás (SCHOTT, 2015). 
Důležitá jsou poslání, které společnost řadí na přední pozici důležitosti. Jedním 
z nich je pomáhat zákazníkům nalézt jejich potřeby, které jsou uspokojeny díky 
dlouholetých zkušeností v oblasti skla, materiálů a jedinečných technologií. Je důležité, 
aby společnost byla konkurence schopná, stabilní a rentabilní na trhu. Hlavní hodnoty, 
které jsou v pracovním procesu dodržovány je respektovat druhé nejenom nadřízené, ale 
samozřejmě i kolegy, jednat vždy rozvážně a odpovědně a vytvářet nové hodnoty, pro 
úspěšnou budoucnost (SCHOTT, 2015). 
Hlavními cíli skupiny SCHOTT jsou zvyšování ziskovosti a snižování nákladů na 
výrobu, vysoká kvalita výrobků, spokojenost zákazníků a také dobré jméno společnosti 
(SCHOTT, 2015). 
4.4 Zákazníci 
Společnost se pohybuje na trhu výrobních faktorů se speciálními skleněnými 
dveřmi. V České republice bylo až do nedávna velice těžké najít uplatnění těchto 
skleněných dveří. Ovšem rok co rok stoupá využití dveří tohoto typu. Hlavními 
zákazníky jsou supermarkety, které díky těmto výrobkům jsou schopni ušetřit až milión 
korun ročně na spotřebě energie. Investice do těchto dveří zároveň není finančně 
náročné a rozhodně se vyplatí. Nejvíce se výrobky prodávají v Evropě, ovšem dováží se 
i do Asie či Ameriky (SCHOTT, 2014). 
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Nejvýznamnějšími klienty jsou společnosti jako TESCO, Carrefour, Walmart, 
Metro, Auchan, Albert a také čerpací stanice jako Shell, 7-Eleven, FamilyMart 
(SCHOTT, 2014). 
4.5 Konkurence na trhu 
Konkurence na trhu je vysoká, ovšem skupina SCHOTT patří mezi velice 
uznávaného dodavatele speciálních dveří do chladících a mrazících boxů. Jeden z velmi 
významných konkurentů je společnost Anthony (US), která je jedním z nejsilnějších 
hráčů na trhu s mrazícími dveřními systémy s největším počtem vyrobených dveří. 
Ovšem společnost není až tak úspěšná v Evropě a zaměřuje se spíše na zákazníky ve 
Spojených Státech (SCHOTT, 2014). 
Dalšími konkurenty jsou společnosti Pandur a Remis, které jsou původem 
z Německa a specializují se především na výrobu chladících systému pro OEM 
(výrobce, který nakupuju veškeré komponenty od dodavatelů, a finální výrobek prodává 
pod svojí značkou). Zaměřuje se hlavně na oblasti jako Evropa a částečně Spojené Státy 
(SCHOTT, 2014). 
V Evropě si skupina SCHOTT zatím drží svojí přední příčku a díky svým 
neustálým inovacím a zlepšování. Doufejme, že tomu tak bude i v budoucnu (SCHOTT, 
2014). 
5 Pobočka Valašské Meziříčí 
Pobočka ve Valašském Meziříčí s počtem 350 zaměstnanců je rozdělena do dvou 
společností – SCHOTT CR, s.r.o. Division Lighting and Imaging a SCHOTT Flat Glass 
CR, s.r.o., (SCHOTT, 2015). 
SCHOTT CR, s.r.o. Division Lighting and Imaging – společnost vyrábí 
primárně výrobky, které jsou využívané k osvětlení a používá k jejich výrobě 
průmyslová optická vlákna a LED diody. Jedná se většinou o zakázkovou výrobu v 
různých odvětvích, například pro automobilový a letecký průmysl (SCHOTT, 2015). 
SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. – pobočka je rozdělena do dvou divizí Home 
Appliance a Food Display. Hlavním předmětem podnikání je zde výroba a zpracování 
skla (SCHOTT, 2015). 
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Home appliance – opracovává sklo a skleněné výrobky, které se dále využívají jako 
součásti pro domácí spotřebiče (SCHOTT, 2015). 
Food display – divize vyrábí skleněné dveře, které slouží pro prezentaci chlazených 
a mražených výrobků nejenom v supermarketech, ale také i pro domácí využití. Jejich 
značnou výhodou je ušetření energie pro spotřebitele (SCHOTT, 2015). 
5.1 Základní informace 
Název společnosti:   SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. (dále jen SCHOTT) 
Sídlo:     Zašovská 850 
     757 01 Valašské Meziříčí  
     Česka republika 
IČO:     256 40 551 
Datum vzniku:   26. 1. 1998 
Právní forma:    Společnost s ručením omezeným (eJustice, 
©2014). 
Obr. 7: Pobočka ve Valašském Meziříčí 
(Zdroj: SCHOTT, 2015) 
Obr. 6: Logo společnosti 
(Zdroj: SCHOTT, 2015) 
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5.2 Organizační struktura
Obr. 8: Organizační struktura SCHOTT  
(Zdroj: Vlastní zpracování podle (SCHOTT, 2014)) 
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Tato organizační struktura odpovídá divizi Food display. S celkovým s počtem 
166 zaměstanců. Nejvyšším orgánem je tu Valná hromada, kterou tvoří všichni 
společníci a schůze se konají 3 krát ročně, kde se prezentují dosavadní výsledky 
hospodaření a rozhodování o změnách společnosti. Za plynulý chod podniku je 
zodpovědný jednatel, který je zapsán v obchodním rejstříku. Ke dni 1.3.2015 je ve 
funkci jednatele Michal Hronek. Jehož úkolem je reprezentovat společnost navenek a 
zajistit vedení evidence a účetnictví. Pod jednatele spadají celky jako Vedoucí provozu 
FDV, Vedoucí nákupu, Manažer kvality, Vedoucí údžby a Specialista štíhlé 
výroby. 
Vedoucí provozu FDV - rozděluje ve společnosti rozpočty a investice pro 
současný rok a kontroluje práci manažerů, které má pod sebou. Také zpracovává 
průběžně reporty pro vedení společnosti. 
Vedoucí výroby FDV - zodpovídá za celkovou výrobu skel, rámů a dveří. Také 
má na starosti vývoj nových projektů a ohodnocení zaměstnanců dle jejich vykonané 
práce. 
Vedoucí výzkumu vývoje – jeho úkolem a podřízených, je neustále sledovat 
nové výrobky na trhu, podle kterých se snaží vytvořit nové výrobky a také inovovat 
stávající výrobky, které jsou v souladu s požadavky od zákazníků. 
Manažer prodeje – jeho náplní práce je zajištění zejména propagace výrobků a 
přilákání nových zákazníků. 
Procesní inženýr - ve společnosti zavádí nové výrobky a taktéž má na starosti 
veškeré procesy a technologie, které se snaží neustále inovovat za účelem větší 
efektivnosti a produktivnosti. 
Vedoucí nákupu - pořádá výběrová řízení na pozice dodavatelů. Má pod 
kontrolou stav materiálu na skladu a doplňuje ho dle potřeby na základě zakázek. 
Manažer kvality - je zodpovědný za kvalitu vstupního materiálu, dodavatelského 
materiálu a také kvalitě materiálu, který je vyráběn ve společnosti. Vyhodnocuje 
reklamace a spokojenost zákazníků s kvalitou zboží. Vedoucí údržby - má 
odpovědnost za údržbu linek, opravy strojů a jejich zařízení. 
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6 Analýza situace 
6.1 Podněty k analýze 
Vedení společnosti SCHOTT po dobu několika měsíců sledovalo proces výroby 
dveří do chladících a mrazících systému a právě u tohoto procesu byly zjištěny plýtvání 
a prostoje. Této problematice, analýze procesu výroby a následným návrhům na změny 
se bude věnovat tato bakalářská práce.  
Na základě měsíčních vyhodnocování cílů, které spočívá v hodnocení produkce 
pracovníka za hodinu v počtech kusů, skutečnost sice odpovídala cílům, ovšem vždy se 
společnost snaží tyto cíle překonávat a dosahovat tak jedinečných výsledků. 
 
 
Graf 2 : Produkce pracovníka za hodinu v kusech 
(Zdroj: Vlastní zpracování podle (SCHOTT, 2014)) 
 
Cílem společnosti je vyrobit nejméně za hodinu práce jednoho pracovníka 1,75 ks 
dveří. Z grafu 2 vidíme, že z větší části, byl cíl výroby splněn. Na konci roku 2013 a 
začátku roku 2014 se společnost potýkala problémy ve výrobě. Problém byl v 
technologickém postupu výroby, který byl následně upraven, a poté se produkce 
zlepšovala. Mezi nejproduktivnější měsíce patřily červenec, srpen, září. Díky své 
špičkové kvalitě výrobků vyhrála společnost SCHOTT výběrové řízení na zakázku na 
dobu 10 let, na výrobu a instalaci dveří do chladicích boxů. Díky tomuto úspěchu 
společnost byla nucena zvýšit produkci nad plánovaný cíl, což se společnosti 
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s přehledem podařilo. S porovnáním fiskálního roku 2013, byl průměrný cíl 1,56 ks/h 
na pracovníka a na konci fiskálního roku 2014, byl cíl navýšen na 1,75ks/h na 
pracovníka.  Malá společnost by byla s těmito výsledky určitě spokojená, ale společnost 
SCHOTT si klade mnohem vyšší cíle, takže tyto výsledky jsou jen příjemným zjištěním 
a o to větší motivací je dosáhnout dalších cílů. V dnešní době vysoké konkurence na 
trhu, je velice důležité využít každý možný potenciál změny, který povede k lepším 
výsledkům. Změny, které budou mít za cíl snížení neproduktivních časů tzv. prostojů a 
zvýšení produktivity. 
6.2 Prostředky použité k analýze 
Videozáznam a fotodokumentace – analýza se vypracuje dle pořízeného 
videozáznamu, kde je prostor k odhalení možného plýtvání, které může být lehce 
přehlédnuto v běžném provozu. 
Interní dokumentace – dokumentace jako technologický postup výroby, 
kusovník, zprávy z provozních porad, výsledky hospodaření společnosti, které se 
využijí k analýze procesu výroby. 
Pozorování – je důležité pro seznámení se s chodem společnosti, jednotlivé 
pracovní náplně zaměstnanců a funkce strojů, které více pomohou pochopit fungování 
společnosti. 
Konzultace – veškeré poznatky budou konzultovány s procesními inženýry a 
jejich zpětná vazba využita jako cenná informace pro bakalářskou práci. 
Pomůcky – k natočení videozáznamu se použije kamera, stopky pro přesné 
zaznamenání délky jednotlivých činnosti a laptop, v kterém budou všechny údaje 
zpracované. 
Teorie – na zjištěné údaje se aplikují teoretické znalosti, které jsou detailně 
popsané v teoretické části práce, a poté se vyhodnotí zjištěné poznatky. 
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6.3 Specifikace dveří 
Dveře jsou typu low temperature, což v překladu znamená nízká teplota. Jedná se 
o dveře, které jsou speciálně vyrobené a designované, a slouží pro profesionální 
prezentaci zboží v chladicích zařízeních v obchodních střediscích. Tyto dveře jsou 
vyhřívané, díky tomu se snižuje možnost viditelné kondenzace při otevření dveří, a 
zároveň poskytují jasnou viditelnost výrobků. Doporučená maximální teplota pro 
použití je až -25 stupňů Celsia. Dveře jsou opatřeny speciálními hliníkovými profily, 
které jsou známé pro svoji dlouholetou životnost. Dveře se skládají z trojskla, které 
zajišťuje tepelnou izolaci při opakovaném otevírání dveří. Dveře se sami zavírají 
pomocí mechanizmů, takže je nemožné, aby zůstali otevřené. Jednoznačnou výhodou je 
snadná instalace dveří a při přerušení dodávky elektřiny, je zajištěna bezpečnost 
potravin, mrazící zařízení zůstane chladné až o 70% díky své izolaci. 
Společnost dále garantuje mnohonásobné ušetření energií v porovnání 
s otevřenými prostory a menší kolísání teploty uvnitř kabinetu. Kabinety poskytují 
atraktivní nasvícení výrobků s použitím LED diod pro ještě lepší viditelnost (SCHOTT, 
2014). 
Obr. 9: Ukázka použití v chladícím kabinetu v supermarketu 
(Zdroj: SCHOTT, 2015) 
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6.4 Grafické znázornění technologického postupu výroby 
 
 
Obr. 10: Grafické znázornění technologického postupu výroby 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Na začátku každého dne dostane mistr na starost zakázky s určitým počtem výrobků, který musí být vyrobeny. 
Výrobě předchází předmontáž, kdy je potřeba vyrobit jednotlivé komponenty jako aretační pružiny, kolíky a rámy, které jsou 
montovány při výrobě dveří. Výrobu předmontážních komponentů mají na starosti rozdílní operátoři než ti, kteří pracují na výrobě dveří.  
Předmontáž je spojena s výrobou, kdy ovšem spousta z komponentů jsou zmetky, a proto je velmi důležitá kontrola těchto součástek. 
Zmetky se nesmí dostat do samotné výroby. Z tohoto důvodu je předmontáž oddělena od výroby jelikož by docházelo k prodloužení doby 
výroby. Po předmontáži následuje montáž, jedná se o činnosti, které dávají výrobku finální podobu. Hotový výrobek putuje na kontrolu 
výrobku a následně na balení. Technologickému postupu montáže i předmontáže se věnuje následující kapitola bakalářské práce.
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6.5 Technologický postup výroby dveří 
6.5.1 Předmontáž 
1. Lisování kolíků 
Torzní pružina se skládá ze dvou částí. 
Pracovník nejprve ustřihne gumovou trubičku. 
Obě části torzní pružiny poté spojí ustřihnutou 
trubičkou a slepí za pomocí přípravku. Do 
podstavce usadíme kolík a pomocí štětce 
naneseme vrstvu vazelíny. Přípravkem pracovník 
nasadí plastovou násadku (bushing retro). 
Připravenou torzní pružinu pracovník uloží do 
hotového kolíku a vloží jej plochou stranou torzní pružiny do lisovacího zařízení. 
Pracovník zkontroluje polohu a vzdálenost zalisování od kraje kolíku. Zalisování musí 
proběhnout na plochu torzní pružiny (SCHOTT, 2014). 
2. Kompletace a kontrola aretační pružiny 
Výroba probíhá pro více kusů součástek. 
Umístíme 17 ks “adjusting pinu“ do přípravku a 
naneseme na obě strany mazadlo. Následně navlečeme 
pružinu, adjustment block a umístíme adjustment 
cylinder. Adjustment cylindr musí zapadnout do 
adjustment block, pokud do sebe nezapadly, je potřeba to 
opravit. Jednotlivé kusy by zároveň měli být srovnány do 
jedné roviny (SCHOTT, 2014). 
 
 
 
 
Obr. 11: Ukázka správného vložení 
torzní pružiny do hotového kolíku 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Obr. 12: Ukázka umístění 
adjusting pinu a nanesení 
mazadla 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Dalším krokem je umístění závlačky. Musí být 
umístěna správným směrem. To znamená, že otevřená 
strana musí směřovat k operátorovi a musí být umístěna 
na delší straně adjusting pinu  
Po kompletaci všech 17 kusů je potřeba tyto kusy 
slisovat.  
Po slisování, umístíme hotové součástky do připravené bedýnky. Každá bedýnka 
musí obsahovat 500 ks. Operátor pokračuje, dokud nebude mít hotovo 500 ks. Následně 
se každá bedýnka předává k dalšímu testování (SCHOTT, 2014). 
3. Krimpování 
Operátor pokračuje ve výrobě operací krimpováním rámu. Pomocí klíče spojíme 
horní hliník, spodní hliník, madlový hliník a pantový hliník. Hliníky umístíme dle jejich 
pojmenování horní nahoru, spodní dolů, madlový na stranu madla a pantový na stranu, 
která je u pantu. Po spojení rám složíme do krimpovacího zařízení. Jakmile je rám 
hotový, naneseme na něj pásku (SCHOTT, 2014). 
6.5.2 Montáž 
1. Přesun rámu 
Připravený rám, který byl vytvořen při předmontáži přesuneme ze 
stojanu na kolotoč a odstraníme z něj fólii oboustranné pásky (SCHOTT, 2014). 
2. Příprava pantů 
Vychystáme si potřebné komponenty dle kusovníku na správnou stranu 
dveří, je třeba rozlišovat panty horní a dolní (SCHOTT, 2014). 
 
 
 
Obr. 13: Ukázka umístění 
závlačky směrem k operátorovi 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Nejdříve montujeme horní pant. Namontujeme kolík 
pantu, zarážku pantu a plastový kolik aretace dveří 
 
 
 
Pokračujeme montáží spodního pantu, který montujeme obdobně jako pant 
horní. Namontujeme torzní pružinu, zarážku pantu a nakonec zarážku dveří, vše na Obr. 
15 (SCHOTT, 2014). 
 
Obr. 15: Montáž spodního pantu, torzní pružiny a zarážky pantu 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
3. Instalace skla 
Nejprve sklo odmastíme a očistíme od nečistot z obou stran. Je důležité provést 
vizuální kontrolu a zaměřit se na případné vady ve skle.  
Na montážní stůl umístíme připravený rám 
dveří. Do spodních  rohů vložíme vymezovací 
plastové rožky a umístíme 3 plastové podložky. 
Viz. Obr. 16 (SCHOTT, 2014). 
Sklo vkládáme do rámu pomocí vakuového 
manipulátoru. Uchytíme sklo více k hornímu kraji, 
aby se přemístilo těžiště skla. Docílíme tím 
Obr. 16: Ukázka umístění plastových 
rožků 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Obr. 14: Montáž horního pantu 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
45 
 
naklonění skla do přibližného náklonu montážního stolu. Sklo vložíme do rámu nejprve 
jedním rohem a potom zasadíme zbytek naráz do volného rámu. Do horních rohů 
vložíme vymezovací rožky (SCHOTT, 2014). 
4. Instalace elektra 
Kabel vyhřívání skla zkrátíme na cca 12-13 cm a odizolujeme konce. Vložíme 
kabelový svazek s konektorem. Zemní vodič s očkem našroubujeme do hliníkového 
rámu do připraveného otvoru pro vrut.  Pomocí přípravku nainstalujeme topný kabel 
kolem obvodu dveří do drážky v hliníkovém profilu. Smotáme paralelně odizolované 
konce kabelů obou elektrických okruhů (vyhřívání skla a topného kabelu). Nasadíme 
krepovací klobouček pomocí krepovacích kleští. Hotovu kabeláž skryjeme dovnitř 
hliníkového profilu. Otvor v hliníkovém profilu pro kabely vždy zalepíme pomocí 
těsnící hmoty. Funkčnost a bezpečnost nainstalovaného elektrického zařízení je 
testována na pracovišti finální kontroly (SCHOTT, 2014). 
5. Montáž plastových profilů 
Plastové profily jsou připravené z předchozího řezání. Pro montáž používáme dvě 
plastové lišty horizontální a dvě vertikální. 
Vezmeme si pruh těsnící hmoty o průměru 6 mm a délce 2 cm a přiložíme jej na 
sklo a hliník. Poté umístíme těsnící hodnotu do všech rohů dveří. Přiložíme lišty a 
nasazujeme natloukací paličkou. Velikost mezery mezi plastovými lištami kontrolujeme 
spárovými měrkami (SCHOTT, 2014). 
6. Montáž gumového těsnění 
 Těsnění uchytíme nejprve v rozích pomocí 
natloukací paličky a pomocí rolovacího válečku 
(obr. 17), gumové těsnění natlačíme do 
plastových profilů. Provedeme po celém obvodu 
od rohů do středu. Po namontování 
překontrolujeme, zdali těsnění v lištách drží 
(SCHOTT, 2014). 
Obr. 17: Natlačení gumového těsnění 
s pomocí válečku  
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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6.6 LAYOUT pracoviště  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Na obrázku vidíme stávající podobu rozmístění pracovišť Food display. Na 
pracovištích se vyrábí i jiné typy dveří do chladících a mrazících systému. Jedná se o 
výrobu typů ECO CLEAR používaných do chladících zařízení, které neobsahují 
vyhřívání, dále typ dveří NT (Normal Temperature), které se používají maximálně do 0 
stupňů Celsia atd. 
Obr. 18: Layout pracoviště Food Display 
(Zdroj: SCHOTT, 2014, s. 15) 
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V levém horním rohu můžeme vidět stroje používané ke krimpování a umístění 
některých součástí k montáži profilů a stojany na rámy.  
V pravém horním rohu se nachází výroba dveří typu LT. Dle layoutu vidíme, že 
kolotoče jsou čtyři, každý kolotoč obsluhují dva operátoři, i když je dle layoutu 
projektován pro tři pracovníky.  
V levém dolním rohu jsou umístěné palety se sklem a stoly, které se používají k 
lepení a čistění. V pravém dolním rohu se nachází pracoviště, na kterém dochází 
k finálnímu balení produktů. 
6.7 Analýza procesu výroby dveří  
Analýza byla provedena na základě pozorování dvou operátorů při výrobě. Každý 
pracovník vyrábí svou zadanou část činností výroby dveří. Činností na sebe navazují a 
všichni pracovníci pracují na výrobku ve stejný čas souběžně. Pracovníci mají ze 
zákona stanovenou půl hodinovou přestávku od 11:00 – 11:30 na občerstvení a osvěžení 
se. Pracovní doba je 06:00 do 14:00. Jedná se o montáž standartních dveří typu Low 
Temperature (dále jen LT).  
Proces výroby dveří typu LT byl analyzován z videozáznamu, který byl natočený 
při denním provozu na montážním pracovišti. Tabulka s výpisem všech výrobních 
operací je součástí přílohy PI. Reálný čas ukazuje celkovou dobu montáže. Další 
sloupce obsahují dobu trvání každého úkonu. Jednotlivé úkony jsou rozděleny do 
kategorií dle jejich charakteru a je analyzovaná jejich délka trvání. Jednotlivé kategorie 
jsou popsány v následující tabulce.  
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Kategorie Symbol Činnost Délka trvání (minuty) 
1 MO Montáž 0:09:29 
2 PŘ Příprava komponent 0:05:35 
3 MA Manipulace 0:02:18 
4 CH Chůze 0:01:48 
5 ČE Čekání (nečinnost) 0:00:20 
6 KO Kontrola 0:00:30 
                                          Celkem 0:20:01 
 
Tab. 1: Popis rozdělení jednotlivých činností do kategorií 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
 
Celková doba montáže tedy dle zjištěných propočtů trvala 20 minut a 6 sekundu. 
Dle norem je stanovený čas na výrobu dveří na 20 minut, takže normy jsou v tomto 
případě splněny.  
6.8 Snímek pracovní operace 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
47%
28%
11%
9%
2% 3%
Délka trvání
Montáž
Příprava komponent
Manipulace
Chůze
Čekání (nečinnost)
Kontrola
Graf 3:  
 
Graf 3: Analýza činností pracovníka vyjádřena v % 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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98%
2%
Pracuje
Nepracuje
Graf slouží k určení přesného procentuálního vyjádření, jak dlouho každá 
z činností trvala z celkové doby výroby dveří. Samotná montáž trvala 9 minut 29 
sekund, zahrnuje činnosti, kterými pracovník přímo přídává přidanout hodnotu výrobku, 
jedná se o činnosti jako montáž pantů, kolíků, kabelů či montáž vytápění. Doba trvání 
činností je  47% z celkové doby výroby.  
Druhým nejdelším časem je příprava komponent, která trvala 5 minut a 35 
sekund, v procentním vyjádřením 28%. Příprava komponent jsou činnosti, které si 
nejprve pracovník musí sám přichystat, aby je následně mohl namontovat na dveře. 
Například příprava komponentu pro instalaci aretační pružiny, pantů, podložek atd.   
Manipulace s materiálem a jednotlivými součástkami jsou činnosti jako přesun 
skla pomocí vakuového manipulátoru či vyhození nepotřebných součástí do koše. 
Manipulace trvala celkově 2 minuty a 18 sekund, což je 11% celkového času.  
Chůze, která zahrnuje kroky, které pracovník musel při výrobě udělat v časovém 
vyjádření 1 minuta 48 sekund, procentně vyčíslené na 9%.  
Čekání, kdy pracovník čeká, než se dokončí určitá operace, aby mohl dále 
pokračovat ve výrobě je pouhých 20 sekund – 2% z grafu. 
Poslední aktivita, kterou pracovník vykonává je kontrola, která trvá 30 sekund, 
které jsou 3% z celkové doby výroby dveří. 
6.9 Zhodnocení prováděných činností  
 
 
 
 
 
 
 
 
47%
53%
Činnosti přidávající
hodnotu
Činnosti nepřidávající
hodnotu
 
 
Graf 4: Práce vs. Prostoj 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Graf 5: Činnosti přidávající / nepřidávající hodnotu 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Činnost Délka trvání (minuty) 
Pracuje 0:19:41 
Nepracuje 0:00:20 
Tab. 3: Pracuje vs. nepracuje 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Z Grafu 4 a Tab. 2 vidíme, že z celkového času 20 minut 1 sekunda, operátor 19 
minut 41 sekund (98%) opravdu pracoval a zbylých 20 sekund (2%) nepracoval. Jedná 
se o činnost jako čekání, kdy operátor sice nepracoval, ale pouze za účelem čekání, než 
se dokončí určitá operace např., než se vypne vakuový manipulátor. Nečinnost není 
zaviněna pracovníkem.  
Z Grafu 5 a Tab. 3 vidíme, že operátor vykonával činnosti, které přináší 
přidanou hodnotu výrobku pouze z 47% což, je méně než polovina z celkového času 
tato činnost probíhala 9 minut a 29 sekund.  
Činnosti, které nepřidávají žádnou hodnotu výrobku, trvali celkově 53% 
z celkové doby výroby v čase 10 minut 32 sekund.  
Na základě zpracované analýzy, je důležitě vyvodit řešení pro tuto situaci, kdy 
pracovník z větší části pracuje na činnostech, které nepřidávají výrobku žádnou 
hodnotu. Je nutné eliminovat či odstranit tyto neproduktivní časy. Dle analýzy grafu 2 je 
zřejmé, že operátor velice dlouhou dobu manipuluje či vychystává materiál. Řešením 
pro tuto situaci by mohlo být vychystání si součástek předem, před začátkem samotné 
montáže.  
Druhým největším problémem je chůze, která je až 9 % z celkového času. Je 
potřeba zkrátit tuto dobu, pomoci by mohlo vychystat potřebné komponenty na výrobu 
na bližší místo, aby se ušetřil čas při chůzi či poupravit layout pracoviště. 
Vzhledem k faktu, že na výrobku zároveň pracují 2 operátoři a jejich práce na 
sebe navazují, je důležité, aby každá montáž trvala stejnou dobu a nedocházelo k 
nadbytečným prostojům.  
 
Činnost Délka trvání (minuty) 
Činnosti přidávající hodnotu 0:09:29 
Činnosti nepřidávající hodnotu 0:10:32 
Tab. 2: Činnosti přidávající vs. nepřidávající 
hodnotu 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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6.10 Současný stav výroby mezi 2 operátory 
O
pe
rá
to
r 
č.
 
1 
Činnosti 
Čas 
(sekundy) X 
ČAS 
CELKEM 
(sekundy) 
ČAS 
CELKEM 
(minuty) 
Uložení rámu na pracovní stůl 8,00   
562,55 9,4 
Montáž vnitřní části pantů 50,50   
Příprava aretační pružiny, pružinky, 
podložky 20,75   
Montáž kolíků 31,60   
Montáž torzní pružiny + test 25,85   
Montáž podkovy + security plate 20,25   
Sundání krycí folie a odhození do 
koše 10,65   
Vložení podložek, mechovek, rožků 45,75   
Sundání korků z ISO skla 19,15   
Ořezání přebytečného polysulfidu 46,75   
Odmaštění ISO skla 37,15   
Smotání kabelů + založení do rámu 43,00   
Vzetí nového skla 56,75   
Vložení plastových rožků 33,60   
OTOČENÍ STOLU 8,15   
Montáž topného kabelu v rámu 104,65   
o
pe
rá
to
r 
č.
 
2 
Elektromontáž 159,80   
639,15 10,7 
Těsnící hmota pro vývod el. 17,75   
Aplikace tavného lepidla 69,60   
Aplikace těsnící hmoty 36,10   
OTOČENÍ STOLU 8,85   
Montáž plastových lišt 176,25   
Montáž gasketu 80,35   
Nalepení štítků 68,75   
Kontrola gasketu 9,70   
PŘESUN NA FINÁLNÍ 
KONTROLU 12   
 
Tab. 4: Současný stav výroby 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
  
Práce s přidanou hodnotou (mění formu, vlastnosti a hodnotu výrobku) 
Nutná práce bez přidané hodnoty (uchopení, odložení, nasazení, uvolnění 
atd.) 
  
Práce bez přidané hodnoty (kontrola, měření, chůze) 
 
 
Obr. 19: Vysvětlení jednotlivých druhů prací 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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V tabulce jsou použity průměrné hodnoty, které byly naměřené při dvou 
analýzách činností operátorů. Tyto analýzy jsou dostupné v přílohách -PŘÍLOHA PI. A 
PII., pro přesnější výpočty.  
Veškeré činnost, které se podílí na výrobě výrobku, byly rozděleny do 
jednotlivých skupin. Skupiny jsou charakteristické stejným typem činnosti, například 
příprava a následná montáž komponentu jsou sloučené do jedné skupiny. Činností mezi 
operátory byly rozděleny procesními inženýry ve společnosti. V tabulce jsou vyznačeny 
práce s přidanou hodnotou, nutné práce bez přidané hodnoty a práce bez přidané 
hodnoty.  
První operátor začne na výrobě a druhý po několika činnostech na výrobku, 
výrobu přebírá a pokračuje. Od druhého operátora již vychází finální výrobek.  
Tabulka je vypracována na základě současného stavu, jak výroba probíhá. 
Z tabulky jasně vidíme časový nesoulad. Operátor č. 1 pracuje na výrobku 9,4 minut. 
Následně ve výrobě pokračuje operátor č. 2 s celkovým časem 10,7 minut. Mezitím, ale 
první operátor č. 1 začíná znovu vyrábět nový výrobek, ale musí čekat přibližně 1 
minutu a 18 sekund, než operátor č. 2 dokončí svoji výrobu, což v denním součtu 
znamená velké časové prostoje. 
Hlavní problém nastává, při otáčení kolotoče. Operátoři místo toho, aby si 
potřebný materiál vychystali na své pracoviště, raději kolotoč otočí a přesunou se na 
další pracoviště, což ovšem způsobuje další neproduktivní čas.  
Na základě tabulky je vypracovaný graf, který nám jasně ukazuje časový průběh 
jednotlivých činností v porovnání s druhým operátorem. 
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Graf 6: Současné vybalancování pracovišť  
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Na základě předchozí tabulky byl vytvořen tento graf, který jasně ukazuje 
časový průběh jednotlivých činností a zároveň i činnosti, které ve stejném čase provádí 
druhý operátor. Výrobní takt byl zvolen na základě operátora č. 2, jehož činnosti trvají 
déle – 10 minut a 42 sekund. Dle současného stavu, za hodinu práce se vyrobí 5,5 dveří 
s přepočtem na směnu je to 42 dveří. 
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VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
Vlastní návrhy řešení budou orientovány zejména na rozložení jednotlivých 
výrobních činností mezi jednotlivé pracovníky. Pracoviště je projektováno původně pro 
3 pracovníky, ovšem na jednom výrobku pracují pouze dva pracovníci. Jednou 
z hlavních nevýhod výroby pouze s dvěma pracovníky je, že potřebný materiál, 
s kterým pracovníci manipulují, nebo který potřebují na montáž je nepřiměřeně daleko 
od montážního stolu. Dochází tedy ke krokům navíc a tím i delší době výroby. Další 
nevýhodou je značné nevybalancování pracovišť mezi sebou, což způsobuje prostoje při 
čekání na dokončení operací na jednom z pracovišť.  
Na základě provedené analýzy, přichází v úvahu několik typů změn, které budou 
realizované. Jelikož původně jsou pracoviště projektované pro 3 osoby, které jistě mělo 
svoje důvody, jedním z návrhů bude změna výroby z 2 operátorů na 3 operátory. Dojde 
tedy, k ušetření času při přesunech pro potřebný materiál. Změní-li se počet operátorů, 
je potřeba i pozměnit layout pracoviště, aby pracovníci měli všechen potřebný materiál 
po ruce a poté vybalancovat jednotlivé pracoviště mezi sebou. 
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7 Návrhy na zlepšení 
7.1 Změna layoutu pracoviště 
 
 
 
Ze snímku pracovní operaci bylo zjištěno, že činnosti, které nepřidávají hodnotu 
(53%) trvají déle než samotné činnosti, které hodnotu přidávají (47%). Z tohoto důvodu 
se navrhli změny layoutu, které omezí zbytečné kroky, které operátoři museli udělat 
např. chůze pro materiál. Na Obr. 20 nalevo vidíme současný stav rozložení kolotočů, 
         SOUČASNÝ STAV   VS.       NÁVRH ZMĚNY LAYOUTU 
Obr. 20: Zobrazení současné podoby pracoviště a navrhovaných změn z různých pohledů 
 (Zdroj: Vlastní zpracování) 
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stolků se součástkami. Napravo jsou navržené změny, pro lepší představení podoby 
layoutu jsou obrázky z různých pohledů.  
První změnou je kontejner, v kterém jsou plastové lišty, které se používají 
k montáži. Původně byl pouze jeden uprostřed pro oba kolotoče. V návrhu má každý 
kolotoč svůj kontejner s lištami. 
Další změnou je regál na pomůcky, který byl umístěný za zády operátora. 
V návrhu je regál otočený, operátor ho má na straně, což je více praktické. Také byl 
posunut blíže ke kolotoči.  
Poslední změnou je stůl, kde leží skla před založením do kolotoče, který se 
posunul o jeden metr blíž ke kolotočům. 
Změny by měli ušetřit kroky operátorů a tím se zkrátí i celkový čas výroby. 
7.2 Pořádek na pracovišti 
 
Obr. 21: Původní podoba komponentů na pracovišti 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Původní stav můžeme vidět na Obr. 21. Tento stav komponent na pracovišti byl 
ovšem nevyhovující. Na stole byly věci, které se samotnou výrobou neměli nic 
společného (šanon, krabice, sáčky s jinými komponenty). Na obrázku jsou viditelné 
také prázdné a nedoplněné krabičky, které mají sice své označení, ale operátor si 
nevychystal před začátkem směny potřebné komponenty k výrobě. Operátor tedy        
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při montáži ztrácí čas hledáním komponentů, popřípadě musí si pro chybějící 
komponenty hledat na jiném pracovišti.  
Na základě zjištěných skutečností, je potřebné komponenty vytřídit, aby na 
pracovišti byly pouze ty, které jsou k výrobě skutečně potřeba. Také je potřeba odstranit 
nepotřebných věcí a doplnit všechny potřebné komponenty k výrobě. Velmi důležité je 
také vytvořit systém, aby operátor neztrácel čas při hledání, ale předem věděl, kde má 
určitý typ komponentů hledat. Na obr. 22 je navrhnutá podoba, jak by pracoviště mohlo 
vypadat. 
 
Obr. 22: Návrh podoby úpravy umístění komponentů 
 (Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Na stůl se namontuje menší regál, na který se umístí krabičky. Každá krabička má 
svůj kód, SAP číslo, obrázek, jak daný komponent vypadá a také název. Krabičky jsou 
seřazeny podle potřeby při výrobě. Také došlo k odstranění všech věci, které neměli 
s výrobou tohoto typu dveří nic společného. Krabičky jsou také přehledně uspořádány, 
tudíž pokud na pracovišti bude pracovat nezkušený pracovník, všechny komponenty 
s přehledem najde. Takové uspořádání ušetří čas při hledání. 
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7.3 Návrh vybalancování pracoviště pro 3 operátory 
Úpravou layoutu a úpravou pracoviště, došlo ke zkrácení nutných kroků, tím 
došlo i ke zkrácení doby. V návrhu je počítáno s upravenými časy, které jsou upravené 
na základě provedených změn v layoutu. Doba montáže zůstává stejná, změní se pouze 
časy u některých přípravných činností vzhledem k počtu kroků, které bylo nutno udělat 
z důvodu umístění materiálu nebo součástek a také se zkrátí doba strávená chůzí. 
O
pe
rá
to
r 
č.
 
1 
Činnosti 
Čas 
(sekundy) X 
ČAS 
CELKEM 
(sekundy) 
ČAS 
CELKEM 
(minuty) 
Uložení rámu na pracovní stůl 5,50   
377,30 6,3 
Sundání krycí folie a odhození do koše 10,90   
Příprava aretační pružiny, pružinky, 
podložky 15,80   
Montáž kolíků 28,10   
Montáž torzní pružiny + test 23,50   
Montáž podkovy + security plate 20,30   
Montáž vnitřních částí pantů 39,80   
Vložení podložek, mechovek, rožků 39,00   
Sundání korků z ISO skla 19,30   
Ořezání přebytečného polysulfidu 46,90   
Odmaštění ISO skla 37,30   
Smotání kabelů + založení do rámu 39,50   
Vzetí nového skla 51,40   
O
pe
rá
to
r 
č.
 
2 OTOČENÍ STOLU 8,30   
374,50 6,2 
Vložení plastových rožků 28,30   
Montáž topného kabelu v rámu 100,30   
Elektro-montáž 155,00   
Těsnící hmota pro vývod el. 16,00   
Aplikace tavného lepidla 66,60   
O
pe
rá
to
r 
č.
 
3 
OTOČENÍ STOLU 8,90   
386,3 6,4 
Aplikace těsnící hmoty 33,50   
Montáž plastových lišt 173,9   
Montáž gasketu 80,00   
Nalepení štítků 69,00   
Kontrola gasketu 9,00   
PŘESUN NA FINÁLNÍ KONTROLU 12   
 
Tab. 5: Návrh vybalancování pracoviště pro 3 operátory 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Hlavní změna, která nastala oproti původní verzi, je počet operátorů, kteří ve 
stejnou dobu pracují na výrobku, tedy ze dvou operátorů na operátory tři. Další změna 
se týkala činností, které pracovníci vykonávají. Před prvním otočením stolu, původně 
předcházela činnost vložení plastových rožků, která byla přesunuta a následuje až po 
otočení stolu a bude ji provádět operátor č. 2. Změna nastala hlavně kvůli lepšímu 
rozdělení činností mezi pracovníky, která ušetří čas. Stejná změna nastala také u 
činnosti aplikace těsnící hmoty, které byla původně před otočením stolu u operátora č. 
2, ale nyní následuje až po otočení stolu. Posunutím těchto činností, se docílilo toho, že 
všichni operátoři pracují na výrobku, přibližně stejnou dobu. Činnosti nelze rozdělit 
přímo, aby každý operátor pracoval na výrobku stejnou dobu. Rozdělení by bylo 
neefektivní, kdyby například jeden operátor namontoval jednu půlku těsnění a druhý 
operátor druhou část. Dle tabulky vidíme, že operátor č. 1 pracuje na výrobku 6,3 
minuty, operátor č. 2 6,2 minuty a operátor č. 3 6,4 minut.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
60 
 
7.4 Vybalancování pracoviště na základně návrhu pro 3 operátory 
  
Graf 7: Návrh vybalancování pracoviště pro 3 operátory 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Nové vybalancování pracovišť nám přináší razantní ušetření času. Výrobní takt 
je 6 minut a 24 sekund, což je nejdelší výrobní čas. Operátor č. 1 pracuje na výrobní 6 
minut a 18 sekund. Operátor č. 2 pracuje na výrobku 6 minut a 12 sekund a poslední 
operátor č. 3 6 minut a 24 sekund. Tzn. operátor č. 1, po dokončení svých činností čeká 
6 sekund a u operátora č. 2 je to 12 sekund čekání než operátor č. 3 dokončí své 
činnosti. Doba prostoje, oproti řešení s 2 operátory se zkrátila z 1 minuty a 18 sekund na 
pouhých 12 sekund.  
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3 operátoři vyrobí za hodinu 9 dveří, za směnu potom 69 dveří. Společnost nemá 
problém s navýšením počtu zaměstnanců, pokud výroba bude efektivní a zvýší se počet 
vyrobených ks na operátora. Hlavní podmínka byla tedy splněna.  
7.5 Skutečné vybalancování pracovišť pro 3 operátory 
Na základě návrhu vybalancování pracoviště pro 3 operátory a domluvou 
s vedením podniku, bylo umožněno můj návrh zrealizovat a uskutečnit tzv. jednodenní 
zkušební provoz. Operátoři, kterých se tento zkušební provoz týkal, byli řádně 
vyškoleni, jak přesně postupovat při výrobě, co se změnilo, jak činnosti následují za 
sebou a aby nedocházelo k prostojům z důvodu, že operátoři nevědí co dělat. Byl také 
pozměněn layout dle mého návrhu, aby odpovídal právě třem operátorům.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
62 
 
O
pe
rá
to
r 
č.
 
1 
Činnosti 
Čas 
(sekundy) X 
ČAS 
CELKEM 
(sekundy) 
ČAS 
CELKEM 
(minuty) 
Uložení rámu na pracovní stůl 6,35   
346,03 5,8 
Sundání krycí folie a odhození do koše 8,60   
Příprava aretační pružiny, pružinky, 
podložky 11,35   
Montáž kolíků 22,33   
Montáž torzní pružiny + test 18,85   
Montáž podkovy + security plate 18,60   
Montáž vnitřních částí pantů 41,90   
Vložení podložek, mechovek, rožků 32,30   
Sundání korků z ISO skla 18,80   
Ořezání přebytečného polysulfidu 45,90   
Odmaštění ISO skla 37,10   
Smotání kabelů + založení do rámu 35,15   
Vzetí nového skla 48,80   
O
pe
rá
to
r 
č.
 
2 OTOČENÍ STOLU 8,30   
351,40 5,9 
Vložení plastových rožků 23,45   
Montáž topného kabelu v rámu 94,90   
Elektro - montáž 148,60   
Těsnící hmota pro vývod el. 12,50   
Aplikace tavného lepidla 63,65   
O
pe
rá
to
r 
č.
 
3 
OTOČENÍ STOLU 8,30   
362,3 6,0 
Aplikace těsnící hmoty 28,85   
Montáž plastových lišt 162,5   
Montáž gasketu 76,10   
Nalepení štítků 65,45   
Kontrola gasketu 9,10   
PŘESUN NA Finální kontrolu 12   
 
Tab. 6: Skutečné vybalancování pro 3 operátory 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Vytvořený návrh pracoviště pro 3 operátory a odhady délky jednotlivých 
činností, se od skutečnosti příliš nelišily. Díky pozměnění layoutu, realizaci pořádku na 
pracovišti, přidáním operátora a pozměněním činností mezi jednotlivými operátory, 
společnost dosáhla významnému zkrácení doby výroby.  
Analýza je vytvořená na základě dvou měření výroby, v různých časech, během 
pracovní doby. Tyto analýzy jsou k nahlédnutí v přílohách práce – PŘÍLOHY III., 
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PŘÍLOHY IV. Celková doba montáže se zkrátila na 17 minut a 42 sekund z původních 
20 minut a 6 sekund. 
 
Graf 8: Skutečné vybalancování pracoviště pro 3 operátory 
 (Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Na základě navrhnutých změn a realizace zkušebního provozu došlo k výraznému 
ušetření času. Výrobní takt na jednoho operátora byl 10 minut a 42 sekund a celkový 
čas výroby jednoho výrobku 20 minut a 6 sekund. Nový výrobní takt na jednoho 
operátora je 6 minut a celková doba výroby 17 minut a 40 sekund. Celkový čas se 
zkrátil o 2 minuty a 26 sekund, čas se nám primárně projeví v počtu vyrobených ks za 
den. Za jednu hodinu čisté práce se vyrobí 10 dveří, za celou směnu potom 72 dveří. 
V porovnání s výchozím stavem až o 30 dveří více. 
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7.6 Zhodnocení analýzy činností po provedených změnách 
Po veškerých provedených změnách, kdy je jednoznačně vidět, že došlo ke 
zkrácení jak celkové doby výroby, tak i výrobního taktu se provedla i celková analýza 
činností, které přidávají nebo nepřidávají hodnotu. 
 
Graf 9: Činností přidávající / nepřidávající hodnotu 
 (Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
Činnost 
Délka trvání 
v minutách 
Činnosti přidávající hodnotu 0:09:31 
Činnosti nepřidávající hodnotu 0:08:23 
 
Tab. 7: Činností přidávající / nepřidávající hodnotu 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Z celkové doby výroby 17 minut a 40 sekund jsou činnosti, které přidávají 
hodnotu 53% s časem 9 minut a 31 sekund. Činnosti, které nepřidávají žádnou hodnotu, 
trvaly celkově 47% z celkové doby výroby s časem 8 minut a 23 sekund. Činnosti, které 
přidávají na hodnotě, převládají nad těmi, které nepřidávají hodnotu, což je rozdíl oproti 
původnímu uspořádání výroby, kde činnosti, které nepřidávaly žádnou hodnotu 
převládaly v procentním vyjádření 53% oproti 47% činnostem s přidanou hodnotou. 
K těmto pozitivním změnám došlo hlavně díky změně layoutu, kde došlo ze zkrácení 
nutných kroků, které jsou součástí činností, které nepřidávají žádnou hodnotu. 
53%
47%
Činnosti přidávající hodnotu
Činnosti nepřidávající hodnotu
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7.7 Standardizace procesu 
Na základě vytvořeného nového balancování pracoviště pro 3 operátory 
vytvoříme ze získaných údajů standard, podle kterého se výroba dveří bude realizovat. 
Proces výroby se bude monitorovat, porovnávat skutečnou výrobu se standardem. 
V případě nesrovnalostí se bude proces analyzovat, aby se našlo úzké místo a činnost 
způsobující tuto odchylku odstranili. Tento standard bude vyvěšen ve výrobě. Každý 
operátor, předák a mistr bude proškolen novými změnami a průběhem výroby.  
 
Obr. 23: Standard výroby  
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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7.7.1 Sledování hodinové stability  
Pro sledování výroby a možnosti porovnat ji se standardy, bude ve společnosti 
zaveden tento formulář sledování hodinové stability. Do tohoto formuláře operátoři 
zapisují počet vyrobených ks. V případě, že nastane jakýkoliv problém a operátoři 
nevyrobí standardní množství, musí zapsat důvod, který tuto skutečnost způsobil. Do 
tabulky se také zapisuje počet vadných kusů.  
 
Tab. 8: Hodinová stabilita 
 (Zdroj: Vlastní zpracování) 
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8 Ekonomické zhodnocení návrhů 
Všechny navrhnuté změny, které byly aplikovány, nejsou určené přímo na snížení 
nákladů. Slouží pouze jako možné kroky, které společnost může podniknout pro 
zlepšení všech výrobních i nevýrobních procesů. 
Největší důsledky navrhnutých řešení se projeví u celkového času výroby dveří.  
Díky změnám v layoutu pracoviště jsou všechny regály, stoly a ostatní věci na 
pracovišti uspořádány tak, aby pohyb operátora byl co nejmenší a všechno měl po ruce. 
Ušetří se tedy čas, na základě odstranění zdlouhavých vzdáleností výrobního materiálu 
od operátora. 
Úklidem na pracovišti, vytvořením systému a dodržováním takového uspořádání na 
pracovišti se ušetří čas operátora, který byl nutný, než našel vhodné komponenty pro 
výrobu. 
Vybalancováním pracovišť, změnám v postupu výroby a přidáním operátora se 
ušetří prostoje montážní linky, zkrátí se i výrobní takt. Některá pracoviště byly více 
zatěžovány operacemi a některé měli nedostatek výrobních operací. Docházelo tedy, že 
některá pracoviště zdlouhavě čekaly na dokončení operací na jiném pracovišti.  
Zkušební provoz odhalil skutečné výrobní časy a také, že nový výrobní postup je 
použitelný v praxi. 
Na základě standardizace vybalancování pracovišť a postupu výroby, operátoři 
přesně vědí, jak montáž výrobku probíhá a jaké jsou jejich úlohy. Všichni zaměstnanci 
jsou vyškoleni.  
Sledování hodinové stability zpřehlední výrobu. Na první pohled je vidět, kolik 
kusů se vyrobilo za danou hodinu, případně jaký nastal problém. Při opakovaných 
problémech, je možnost se na tyto problémy zaměřit a odstranit je.  
Po implementaci všech změn standardizaci pracovišť, byl proces výroby dveří 
analyzován z hlediska činností přidávajících hodnotu a nepřidávajících hodnotu. 
Činnosti přidávající na hodnotu vzrostly z původních 47% na 53%. Došlo k 
očekávaným změnám jako zkrácení výrobního taktu a úsporám výrobní plochy. 
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8.1 Výpočet ušetřeného času 
V první části návrhů řešení došlo ke změnám v layoutu pracoviště a také pořádku 
na pracovišti. Tyto změny se projevily v analýze činností při vybalancování pracovišť.   
Druhá část byla zaměřena na zvýšení počtu operátorů z dvou na tři operátory, byl 
sestaven návrh vybalancování pracoviště a rozdělení činností mezi jednotlivé operátory. 
Tento návrh s celkovou dobou výroby 18 minut a 54 sekund oproti původním 20 
minutám a 6 sekundám, byl schválen vrcholovým vedením podniku a následně byli 
vyškoleni operátoři na zkušební provoz. 
Celý zkušební provoz byl monitorován. Byly zpracovány analýzy činností, 
vybalancování pracovišť a rozdělení činností mezi tři operátory. Návrh byl porovnán se 
skutečností, kdy se celkově ušetřila 1 minuta a 12 sekund. Když porovnáme původní 
stav a nový stav došlo o ušetření až 2 minut a 24 sekund.  
8.2 Shrnutí úspor pro společnost SCHOTT 
Změny, které byly provedeny v rámci layoutu, zkrátily čas nevýrobních operací. 
Byly to zejména činnosti, které nepřidávají hodnotu výrobku. Každý kolotoč má 
k dispozici kontejner s plastovými lištami, praktičtější otočení regálu s komponenty a 
přisunutí stolu se skly. Náklady na 3 nové kontejnery ve výši 3 x 445 Kč = 1 335,- Kč. 
Změny, týkající se pořádku na pracovišti a uspořádání komponentů jsou bez 
nákladů. 
Vybalancováním pracovišť a přidáním operátora se zkrátila doba výroby 
z původních o 2,4 minuty. 
Náklady na operátora za 1. hodinu práce činí 250,- Kč za hodinu. Přičemž na 1 
minutu práce jsou náklady na operátora 4,2 Kč. Tudíž 2,4 * 4,2 = 10,08 Kč se ušetří na 
výrobě 1 kusu dveří. Průměrná roční výroba dveří je 40 000 kusů. 
10,08 * 40 000 = 403 200,- kč za rok 
Roční úspora na základě ušetřeného času je 403 200,- Kč. 
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V současnosti SCHOTT využívá k výrobě čtyři kolotoče po dvou operátorech. 
Navrhnuté řešení výroby na třech kolotočích po třech operátorech vyřešily problematiku 
nevybalancování pracovišť. Zároveň ale není potřeba čtvrtý kolotoč, protože operátoři 
jsou rozloženi mezi zbylé tři kolotoče. Došlo tedy k úspoře výrobní plochy. Velikost 
plochy jednoho kolotoče je 2 m x 6 m = 12 . 1 m výrobní plochy má hodnotu 840,- 
Kč za rok. 
Tudíž roční úspora u výrobní plochy je 12 m * 840 = 10 080,- Kč  
-1 335 + 403 200 + 10 080 = 411 945,- Kč 
Celková úspora po odečtení nákladů je tedy 411 945,- Kč. 
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ZÁVĚR 
Cílem mé bakalářské práce bylo navrhnutí takového procesu výroby, aby se zvýšil 
počet vyrobených kusů na jednoho pracovníka, ve společností SCHOTT FLAT GLASS 
s.r.o. K hlavnímu cíli zvýšení počtu vyrobených kusů byly určeny i dílčí cíle, pomocí 
kterých jsem navrhla možná řešení. 
Detailní analýza činností s přiřazováním spotřebovaných časů byla vypracovaná na 
základě měření z pořízeného videozáznamu výroby.  
Z vypracované analýzy bylo zjištěno, že výroba dveří mezi dvěma operátory je 
neefektivní a je spojená s časovými prostoji. Největší realizovanou změnou byla změna 
výroby z dvou operátorů na tři operátory a vybalancováním pracovišť. Tyto změny 
ušetřily 2 minuty a 24 sekund výroby.  
Byly odhaleny výrobní operace, které nepřidávají žádnou hodnotu výrobku. Tyto 
operace nejenom, že nepřidávají žádnou hodnotu, ale také byly spojeny s delší dobou 
výkonu oproti operacím, které přidávají na hodnotě (5 sekund na vyhození folie do 
koše). Na základě úpravy layoutu, který je přizpůsoben operátorům, došlo ke zkrácení 
doby výroby.  
V rámci zefektivnění výroby, byla navrhnuta standardizace výroby ve společnosti, 
aby mohl být proces monitorován, a porovnávám s tímto standardem. Přičemž 
k monitorování výroby bude sloužit denní sledování hodinové stability, kde pracovníci 
budou zaznamenávat počet vyrobených kusů, popřípadě vzniklé problémy, kvůli kterým 
se nevyrobil standardní počet kusů. 
Zavedením návrhů společnost ušetří až 411 945,- Kč ročně. Především se ale sníží 
výrobní takt, časové prostoje, ušetří se výrobní plocha a společnost bude schopna 
rychleji reagovat na nové zakázky. 
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PŘÍLOHY 
PŘILOHA PI.: Analýza činností č. 1. 
Činnost REÁLNÝ 
ČAS 
ČAS DLE STOPEK 
KATEGORIE 
1 2 3 4 5 6 
OD DO ROZDÍL MO PŘ MA CH ČE KO 
přesun rámu na kolotoč 0:00:00 0:00:00 00:08,0 00:08,0 2   0:00:08         
krycí folie sundaní 0:00:08 00:08,0 00:13,6 00:05,6 1 0:00:06           
krycí folie vyhození do koše 0:00:14 00:13,6 00:18,9 00:05,3 4       0:00:05     
pant příprava komponent 0:00:19 00:18,9 00:23,7 00:04,8 2   0:00:05         
přesun chůze 0:00:24 00:23,7 00:27,8 00:04,1 4       0:00:04     
přesun umístění rámu 0:00:28 00:27,8 00:31,5 00:03,7 4       0:00:04     
pant montáž levý 0:00:32 00:31,5 00:40,7 00:09,2 1 0:00:09           
přesun úkrok 0:00:41 00:40,7 00:43,0 00:02,3 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:00:43 00:43,0 00:51,3 00:08,3 1 0:00:08           
přesun úkrok 0:00:51 00:51,3 00:53,0 00:01,7 4       0:00:02     
aretační pružina příprava komponent 0:00:53 00:53,0 01:01,4 00:08,4 2   0:00:08         
přesun úkrok 0:01:01 01:01,4 01:04,6 00:03,2 4       0:00:03     
aretační pružina montáž 0:01:05 01:04,6 01:10,2 00:05,6 1 0:00:06           
přesun úkrok 0:01:10 01:10,2 01:13,7 00:03,5 4       0:00:04     
kolík pravý příprava komponent 0:01:14 01:13,7 01:18,2 00:04,5 2   0:00:05         
kolík montáž pravý 0:01:18 01:18,2 01:24,6 00:06,4 1 0:00:06           
kolík levý příprava komponent 0:01:25 01:24,6 01:27,8 00:03,2 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:01:28 01:27,8 01:31,9 00:04,1 4       0:00:04     
kolík montáž levý 0:01:32 01:31,9 01:41,4 00:09,5 1 0:00:10           
přesun úkrok 0:01:41 01:41,4 01:45,0 00:03,6 4       0:00:04     
torzní pružina příprava komponent 0:01:45 01:45,0 01:49,4 00:04,4 2   0:00:04         
 II 
 
torzní pružina montáž příprava tp 0:01:49 01:49,4 01:54,9 00:05,5 2   0:00:05         
torzní pružina montáž  0:01:55 01:54,9 02:06,4 00:11,5 1 0:00:11           
přesun úkrok 0:02:06 02:06,4 02:10,9 00:04,5 4       0:00:05     
podkova příprava komponent 0:02:11 02:10,9 02:14,7 00:03,8 2   0:00:04         
přesun úkrok 0:02:15 02:14,7 02:17,3 00:02,6 4       0:00:03     
podkova montáž levý 0:02:17 02:17,3 02:24,4 00:07,1 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:02:24 02:24,4 02:26,7 00:02,3 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:02:27 02:26,7 02:29,7 00:03,0 1 0:00:03           
přesun úkrok 0:02:30 02:29,7 02:35,3 00:05,6 4       0:00:06     
pant příprava komponent 0:02:35 02:35,3 02:38,7 00:03,4 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:02:39 02:38,7 02:41,5 00:02,8 4       0:00:03     
security plate montáž pravý 0:02:42 02:41,5 02:45,6 00:04,1 1 0:00:04           
přesun úkrok 0:02:46 02:45,6 02:48,3 00:02,7 4       0:00:03     
podložky a rožky příprava 
komponent 0:02:48 02:48,3 02:57,0 00:08,7 2   0:00:09         
podložky rožky montáž 0:02:57 02:57,0 03:06,3 00:09,3 1 0:00:09           
přesun kontrola 0:03:06 03:06,3 03:18,6 00:12,3 4       0:00:12     
plastová vložka příprava komponent 0:03:19 03:18,6 03:24,6 00:06,0 2   0:00:06         
přesun úkrok 0:03:25 03:24,6 03:27,2 00:02,6 4       0:00:03     
plastová vložka montáž 0:03:27 03:27,2 03:29,6 00:02,4 1 0:00:02           
přesun úkrok 0:03:30 03:29,6 03:34,4 00:04,8 4       0:00:05     
iso sklo sundání korků 0:03:34 03:34,4 03:53,7 00:19,3 2   0:00:19         
iso sklo ořezání 0:03:54 03:53,7 04:40,6 00:46,9 2   0:00:47         
iso sklo odmaštění 0:04:41 04:40,6 05:17,9 00:37,3 2   0:00:37         
iso sklo smotání kabelu 0:05:18 05:17,9 05:31,4 00:13,5 2   0:00:14         
přesun úkrok 0:05:31 05:31,4 05:35,7 00:04,3 4       0:00:04     
vaculex přesun 0:05:36 05:35,7 05:45,3 00:09,6 3     0:00:10       
vaculex přesun skla 0:05:45 05:45,3 06:00,9 00:15,6 3     0:00:16       
 III 
 
iso sklo umístění montáž 0:06:01 06:00,9 06:11,3 00:10,4 1 0:00:10           
vaculex přesun 0:06:11 06:11,3 06:19,6 00:08,3 3     0:00:08       
vaculex přesun skla 0:06:20 06:19,6 06:35,9 00:16,3 3     0:00:16       
vaculex přesun 0:06:36 06:35,9 06:42,1 00:06,2 3     0:00:06       
vaculex čekání na vypnutí 0:06:42 06:42,1 06:52,1 00:10,0 5         0:00:10   
přesun úkrok 0:06:52 06:52,1 06:56,7 00:04,6 4       0:00:05     
rožky příprava komponent 0:06:57 06:56,7 07:05,8 00:09,1 2   0:00:09         
přesun úkrok 0:07:06 07:05,8 07:08,4 00:02,6 4       0:00:03     
rožky montáž pravý 0:07:08 07:08,4 07:13,7 00:05,3 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:07:14 07:13,7 07:17,5 00:03,8 4       0:00:04     
rožky montáž levý 0:07:18 07:17,5 07:22,7 00:05,2 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:07:23 07:22,7 07:30,0 00:07,3 4       0:00:07     
čekání z důvodu natáčení 0:07:30 07:30,0 07:35,9 00:05,9               
kolotoč přesun skla na další pozici 0:07:36 07:35,9 07:44,2 00:08,3 3     0:00:08       
kabely rozmotání 0:07:44 07:44,2 07:47,8 00:03,6 2   0:00:04         
kabely vložení 0:07:48 07:47,8 07:56,0 00:08,2 1 0:00:08           
kabely úprava 0:07:56 07:56,0 07:58,8 00:02,8               
přesun úkrok 0:07:59 07:58,8 08:02,6 00:03,8 4       0:00:04     
kabely odstřižení 0:08:03 08:02,6 08:08,8 00:06,2 1 0:00:06           
kabely vyhození do koše 0:08:09 08:08,8 08:16,9 00:08,1 3     0:00:08       
topný kabel přesun 0:08:17 08:16,9 08:24,2 00:07,3 2   0:00:07         
topný kabel montáž 0:08:24 08:24,2 09:24,1 00:59,9 1 0:01:00           
přesun přípravek 0:09:24 09:24,1 09:31,1 00:07,0 3     0:00:07       
čekání  0:09:31 09:31,1 09:41,1 00:10,0 5         0:00:10   
elektrika příprava komponent 0:09:41 09:41,1 09:50,6 00:09,5 2   0:00:10         
elektrika montáž podložka 0:09:51 09:50,6 09:54,5 00:03,9 1 0:00:04           
elektrika odložení aku 0:09:55 09:54,5 09:58,5 00:04,0 2   0:00:04         
elektrika montáž 0:09:59 09:58,5 10:06,4 00:07,9 1 0:00:08           
 IV 
 
elektrika příprava komponent 0:10:06 10:06,4 10:14,0 00:07,6 2   0:00:08         
elektrika montáž 0:10:14 10:14,0 10:23,3 00:09,3 1 0:00:09           
elektrika příprava komponent 0:10:23 10:23,3 10:33,1 00:09,8 2   0:00:10         
elektrika příprava komponent 0:10:33 10:33,1 10:41,1 00:08,0 2   0:00:08         
elektrika montáž 0:10:41 10:41,1 10:49,1 00:08,0 1 0:00:08           
elektrika odložení   0:10:49 10:49,1 10:53,7 00:04,6 3     0:00:05       
elektrika montáž 0:10:54 10:53,7 11:34,5 00:40,8 1 0:00:41           
elektrika odložení 0:11:35 11:34,5 11:42,5 00:08,0 2   0:00:08         
elektrika montáž 0:11:43 11:42,5 11:54,7 00:12,2 1 0:00:12           
elektrika příprava komponent těsnící 
hmota 0:11:55 11:54,7 12:03,1 00:08,4 2   0:00:08         
elektrika montáž 0:12:03 12:03,1 12:11,9 00:08,8 1 0:00:09           
hotmelt příprava komponent 0:12:12 12:11,9 12:29,9 00:18,0 2   0:00:18         
hotmelt aplikace 0:12:30 12:29,9 12:56,1 00:26,2 1 0:00:26           
hotmelt přesun - zamotání kabelu 0:12:56 12:56,1 13:05,4 00:09,3 3     0:00:09       
hotmelt aplikace 0:13:05 13:05,4 13:32,8 00:27,4 1 0:00:27           
hotmelt odložení 0:13:33 13:32,8 13:39,1 00:06,3 3     0:00:06       
těsnící hmota příprava komponent 0:13:39 13:39,1 13:51,7 00:12,6 2   0:00:13         
těsnící hmota aplikace 0:13:52 13:51,7 13:58,9 00:07,2 1 0:00:07           
těsnící hmota přesun 0:13:59 13:58,9 14:02,9 00:04,0 3     0:00:04       
těsnící hmota aplikace 0:14:03 14:02,9 14:10,1 00:07,2 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:14:10 14:10,1 14:14,6 00:04,5 4       0:00:05     
kolotoč přesun skla na další pozici 0:14:15 14:14,6 14:23,5 00:08,9 3     0:00:09       
lišty příprava komponent 0:14:24 14:23,5 14:37,7 00:14,2 2   0:00:14         
mechovka montáž 0:14:38 14:37,7 14:56,7 00:19,0 1 0:00:19           
lišty příprava komponent 0:14:57 14:56,7 15:10,1 00:13,4 2   0:00:13         
lišty montáž 0:15:10 15:10,1 17:00,8 01:50,7 1 0:01:51           
těsnící hmota úprava 0:17:01 17:00,8 17:05,2 00:04,4 1 0:00:04           
 V 
 
přesun úkrok 0:17:05 17:05,2 17:10,9 00:05,7 4       0:00:06     
těsnící hmota úprava 0:17:11 17:10,9 17:14,4 00:03,5 1 0:00:04           
přesun odložení 0:17:14 17:14,4 17:19,9 00:05,5 3     0:00:05       
gasket příprava komponent 0:17:20 17:19,9 17:29,5 00:09,6 2   0:00:10         
gasket montáž 0:17:30 17:29,5 18:10,5 00:41,0 1 0:00:41           
gasket kontrola 0:18:11 18:10,5 18:31,4 00:20,9 6           0:00:21 
gasket odložení 0:18:31 18:31,4 18:39,7 00:08,3 3     0:00:08       
štítky příprava komponent 0:18:40 18:39,7 18:54,3 00:14,6 2   0:00:15         
štítky aplikace 0:18:54 18:54,3 19:48,4 00:54,1 1 0:00:54           
gasket kontrola 0:19:48 19:48,4 19:57,8 00:09,4 6           0:00:09 
dveře přesun na další pozici 0:19:58 19:57,8 20:09,8 00:12,0 3     0:00:12       
 
Příloha P I: Analýza činností č. 1. 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 VI 
 
 
PŘÍLOHA PII.: Analýza činností č. 2. 
Činnost REÁLNÝ 
ČAS 
ČAS DLE STOPEK 
KATEGORIE 
1 2 3 4 5 6 
OD DO ROZDÍL MO PŘ MA CH ČE KO 
přesun rámu na kolotoč 0:00:00 0:00:00 00:08,0 00:08,0 2   0:00:08         
krycí folie sundaní 0:00:08 00:08,0 00:13,3 00:05,3 1 0:00:05           
krycí folie vyhození do koše 0:00:13 00:13,3 00:18,4 00:05,1 4       0:00:05     
pant příprava komponent 0:00:18 00:18,4 00:23,1 00:04,7 2   0:00:05         
přesun chůze 0:00:23 00:23,1 00:27,4 00:04,3 4       0:00:04     
přesun umístění rámu 0:00:27 00:27,4 00:30,9 00:04,0 4       0:00:04     
pant montáž levý 0:00:31 00:30,9 00:40,0 00:09,1 1 0:00:09           
přesun úkrok 0:00:40 00:40,0 00:42,4 00:02,4 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:00:42 00:42,4 00:50,7 00:08,3 1 0:00:08           
přesun úkrok 0:00:51 00:50,7 00:52,3 00:01,6 4       0:00:02     
aretační pružina příprava komponent 0:00:52 00:52,3 01:00,9 00:08,6 2   0:00:09         
přesun úkrok 0:01:01 01:00,9 01:03,9 00:03,0 4       0:00:03     
aretační pružina montáž 0:01:04 01:03,9 01:09,7 00:05,8 1 0:00:06           
přesun úkrok 0:01:10 01:09,7 01:13,1 00:03,4 4       0:00:03     
kolík pravý příprava komponent 0:01:13 01:13,1 01:17,8 00:04,7 2   0:00:05         
kolík montáž pravý 0:01:18 01:17,8 01:24,6 00:06,8 1 0:00:07           
kolík levý příprava komponent 0:01:25 01:24,6 01:27,6 00:03,0 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:01:28 01:27,6 01:31,6 00:04,0 4       0:00:04     
kolík montáž levý 0:01:32 01:31,6 01:41,3 00:09,7 1 0:00:10           
přesun úkrok 0:01:41 01:41,3 01:44,8 00:03,5 4       0:00:04     
torzní pružina příprava komponent 0:01:45 01:44,8 01:49,1 00:04,3 2   0:00:04         
torzní pružina montáž příprava tp 0:01:49 01:49,1 01:54,6 00:05,5 2   0:00:05         
 VII 
 
torzní pružina montáž  0:01:55 01:54,6 02:06,2 00:11,6 1 0:00:12           
přesun úkrok 0:02:06 02:06,2 02:10,6 00:04,4 4       0:00:04     
podkova příprava komponent 0:02:11 02:10,6 02:14,2 00:03,6 2   0:00:04         
přesun úkrok 0:02:14 02:14,2 02:16,9 00:02,7 4       0:00:03     
podkova montáž levý 0:02:17 02:16,9 02:23,9 00:07,0 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:02:24 02:23,9 02:26,0 00:02,1 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:02:26 02:26,0 02:29,0 00:03,0 1 0:00:03           
přesun úkrok 0:02:29 02:29,0 02:34,4 00:05,4 4       0:00:05     
pant příprava komponent 0:02:34 02:34,4 02:37,7 00:03,3 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:02:38 02:37,7 02:40,4 00:02,7 4       0:00:03     
security plate montáž pravý 0:02:40 02:40,4 02:44,4 00:04,0 1 0:00:04           
přesun úkrok 0:02:44 02:44,4 02:47,3 00:02,9 4       0:00:03     
podložky a rožky příprava 
komponent 0:02:47 02:47,3 02:55,8 00:08,5 2   0:00:09         
podložky rožky montáž 0:02:56 02:55,8 03:04,9 00:09,1 1 0:00:09           
přesun kontrola 0:03:05 03:04,9 03:17,0 00:12,1 4       0:00:12     
plastová vložka příprava komponent 0:03:17 03:17,0 03:22,9 00:05,9 2   0:00:06         
přesun úkrok 0:03:23 03:22,9 03:25,8 00:02,9 4       0:00:03     
plastová vložka montáž 0:03:26 03:25,8 03:28,0 00:02,2 1 0:00:02           
přesun úkrok 0:03:28 03:28,0 03:32,7 00:04,7 4       0:00:05     
iso sklo sundání korků 0:03:33 03:32,7 03:51,7 00:19,0 2   0:00:19         
iso sklo ořezání 0:03:52 03:51,7 04:38,3 00:46,6 2   0:00:47         
iso sklo odmaštění 0:04:38 04:38,3 05:15,3 00:37,0 2   0:00:37         
iso sklo smotání kabelu 0:05:15 05:15,3 05:29,2 00:13,9 2   0:00:14         
přesun úkrok 0:05:29 05:29,2 05:33,3 00:04,1 4       0:00:04     
vaculex přesun 0:05:33 05:33,3 05:42,3 00:09,0 3     0:00:09       
vaculex přesun skla 0:05:42 05:42,3 05:58,3 00:16,0 3     0:00:16       
iso sklo umístění montáž 0:05:58 05:58,3 06:08,3 00:10,0 1 0:00:10           
 VIII 
 
vaculex přesun 0:06:08 06:08,3 06:17,6 00:09,3 3     0:00:09       
vaculex přesun skla 0:06:18 06:17,6 06:33,6 00:16,0 3     0:00:16       
vaculex přesun 0:06:34 06:33,6 06:40,9 00:07,3 3     0:00:07       
vaculex čekání na vypnutí 0:06:41 06:40,9 06:50,9 00:10,0 5         0:00:10   
přesun úkrok 0:06:51 06:50,9 06:56,0 00:05,1 4       0:00:05     
rožky příprava komponent 0:06:56 06:56,0 07:05,0 00:09,0 2   0:00:09         
přesun úkrok 0:07:05 07:05,0 07:07,9 00:02,9 4       0:00:03     
rožky montáž pravý 0:07:08 07:07,9 07:13,3 00:05,4 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:07:13 07:13,3 07:16,9 00:03,6 4       0:00:04     
rožky montáž levý 0:07:17 07:16,9 07:22,1 00:05,2 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:07:22 07:22,1 07:29,9 00:07,8 4       0:00:08     
čekání z důvodu natáčení 0:07:30 07:29,9 07:35,9 00:06,0               
kolotoč přesun skla na další pozici 0:07:36 07:35,9 07:43,9 00:08,0 3     0:00:08       
kabely rozmotání 0:07:44 07:43,9 07:47,9 00:04,0 2   0:00:04         
kabely vložení 0:07:48 07:47,9 07:56,3 00:08,4 1 0:00:08           
kabely úprava 0:07:56 07:56,3 07:58,9 00:02,6               
přesun úkrok 0:07:59 07:58,9 08:02,8 00:03,9 4       0:00:04     
kabely odstřižení 0:08:03 08:02,8 08:08,8 00:06,0 1 0:00:06           
kabely vyhození do koše 0:08:09 08:08,8 08:17,2 00:08,4 3     0:00:08       
topný kabel přesun 0:08:17 08:17,2 08:24,3 00:07,1 2   0:00:07         
topný kabel montáž 0:08:24 08:24,3 09:23,4 00:59,1 1 0:00:59           
přesun přípravek 0:09:23 09:23,4 09:31,7 00:08,3 3     0:00:08       
čekání  0:09:32 09:31,7 09:41,7 00:10,0 5         0:00:10   
elektrika příprava komponent 0:09:42 09:41,7 09:51,7 00:10,0 2   0:00:10         
elektrika montáž podložka 0:09:52 09:51,7 09:55,3 00:03,6 1 0:00:04           
elektrika odložení aku 0:09:55 09:55,3 09:59,5 00:04,2 2   0:00:04         
elektrika montáž 0:09:59 09:59,5 10:07,1 00:07,6 1 0:00:08           
elektrika příprava komponent 0:10:07 10:07,1 10:14,6 00:07,5 2   0:00:08         
 IX 
 
elektrika montáž 0:10:15 10:14,6 10:23,6 00:09,0 1 0:00:09           
elektrika příprava komponent 0:10:24 10:23,6 10:33,0 00:09,4 2   0:00:09         
elektrika příprava komponent 0:10:33 10:33,0 10:41,4 00:08,4 2   0:00:08         
elektrika montáž 0:10:41 10:41,4 10:49,4 00:08,0 1 0:00:08           
elektrika odložení   0:10:49 10:49,4 10:52,5 00:03,1 3     0:00:03       
elektrika montáž 0:10:52 10:52,5 11:33,5 00:41,0 1 0:00:41           
elektrika odložení 0:11:33 11:33,5 11:41,5 00:08,0 2   0:00:08         
elektrika montáž 0:11:41 11:41,5 11:53,9 00:12,4 1 0:00:12           
elektrika příprava komponent těsnící 
hmota 0:11:54 11:53,9 12:02,0 00:08,1 2   0:00:08         
elektrika montáž 0:12:02 12:02,0 12:10,5 00:08,5 1 0:00:09           
hotmelt příprava komponent 0:12:10 12:10,5 12:28,0 00:17,5 2   0:00:17         
hotmelt aplikace 0:12:28 12:28,0 12:54,0 00:26,0 1 0:00:26           
hotmelt přesun - zamotání kabelu 0:12:54 12:54,0 13:04,1 00:10,1 3     0:00:10       
hotmelt aplikace 0:13:04 13:04,1 13:31,3 00:27,2 1 0:00:27           
hotmelt odložení 0:13:31 13:31,3 13:38,0 00:06,7 3     0:00:07       
těsnící hmota příprava komponent 0:13:38 13:38,0 13:50,2 00:12,2 2   0:00:12         
těsnící hmota aplikace 0:13:50 13:50,2 13:57,2 00:07,0 1 0:00:07           
těsnící hmota přesun 0:13:57 13:57,2 14:02,3 00:05,1 3     0:00:05       
těsnící hmota aplikace 0:14:02 14:02,3 14:09,7 00:07,4 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:14:10 14:09,7 14:14,7 00:05,0 4       0:00:05     
kolotoč přesun skla na další pozici 0:14:15 14:14,7 14:23,5 00:08,8 3     0:00:09       
lišty příprava komponent 0:14:23 14:23,5 14:38,8 00:15,3 2   0:00:15         
mechovka montáž 0:14:39 14:38,8 14:57,0 00:18,2 1 0:00:18           
lišty příprava komponent 0:14:57 14:57,0 15:10,0 00:13,0 2   0:00:13         
lišty montáž 0:15:10 15:10,0 17:00,1 01:50,1 1 0:01:50           
těsnící hmota úprava 0:17:00 17:00,1 17:04,1 00:04,0 1 0:00:04           
přesun úkrok 0:17:04 17:04,1 17:10,3 00:06,2 4       0:00:06     
 X 
 
těsnící hmota úprava 0:17:10 17:10,3 17:13,6 00:03,3 1 0:00:03           
přesun odložení 0:17:14 17:13,6 17:19,7 00:06,1 3     0:00:06       
gasket příprava komponent 0:17:20 17:19,7 17:30,2 00:10,5 2   0:00:11         
gasket montáž 0:17:30 17:30,2 18:11,5 00:41,3 1 0:00:41           
gasket kontrola 0:18:11 18:11,5 18:32,5 00:21,0 6           0:00:21 
gasket odložení 0:18:32 18:32,5 18:40,6 00:08,1 3     0:00:08       
štítky příprava komponent 0:18:41 18:40,6 18:54,6 00:14,0 2   0:00:14         
štítky aplikace 0:18:55 18:54,6 19:49,4 00:54,8 1 0:00:55           
gasket kontrola 0:19:49 19:49,4 19:59,4 00:10,0 6           0:00:10 
dveře přesun na další pozici 0:19:59 19:59,4 20:11,9 00:12,5 3     0:00:13       
 
Příloha P II: Analýza činností č. 2. 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 XI 
 
 
 
PŘÍLOHA PIII.: Analýza činností po provedených změnách č. 1 
Činnost REÁLNÝ 
ČAS 
ČAS DLE STOPEK 
KATEGORIE 
1 2 3 4 5 6 
OD DO ROZDÍL MO PŘ MA CH ČE KO 
přesun rámu na kolotoč 0:00:00 0:00:00 00:06,1 00:06,1 2   0:00:06         
krycí folie sundaní 0:00:06 00:06,1 00:11,9 00:05,8 1 0:00:06           
krycí folie vyhození do koše 0:00:12 00:11,9 00:14,8 00:02,9 4       0:00:03     
pant příprava komponent 0:00:15 00:14,8 00:19,1 00:04,3 2   0:00:04         
přesun chůze 0:00:19 00:19,1 00:21,2 00:02,1 4       0:00:02     
přesun umístění rámu 0:00:21 00:21,2 00:22,9 00:01,7 4       0:00:02     
pant montáž levý 0:00:23 00:22,9 00:31,9 00:09,0 1 0:00:09           
přesun úkrok 0:00:32 00:31,9 00:34,0 00:02,1 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:00:34 00:34,0 00:42,5 00:08,5 1 0:00:09           
přesun úkrok 0:00:43 00:42,5 00:43,9 00:01,4 4       0:00:01     
aretační pružina příprava 
komponent 0:00:44 00:43,9 00:48,6 00:04,7 2   0:00:05         
přesun úkrok 0:00:49 00:48,6 00:49,8 00:01,2 4       0:00:01     
aretační pružina montáž 0:00:50 00:49,8 00:55,6 00:05,8 1 0:00:06           
přesun úkrok 0:00:56 00:55,6 00:57,7 00:02,1 4       0:00:02     
kolík pravý příprava komponent 0:00:58 00:57,7 01:00,9 00:03,2 2   0:00:03         
kolík montáž pravý 0:01:01 01:00,9 01:07,0 00:06,1 1 0:00:06           
kolík levý příprava komponent 0:01:07 01:07,0 01:09,9 00:02,9 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:01:10 01:09,9 01:12,0 00:02,1 4       0:00:02     
kolík montáž levý 0:01:12 01:12,0 01:22,0 00:10,0 1 0:00:10           
 XII 
 
přesun úkrok 0:01:22 01:22,0 01:23,8 00:01,8 4       0:00:02     
torzní pružina příprava 
komponent 0:01:24 01:23,8 01:28,0 00:04,2 2   0:00:04         
torzní pružina montáž příprava tp 0:01:28 01:28,0 01:33,7 00:05,7 2   0:00:06         
torzní pružina montáž  0:01:34 01:33,7 01:45,0 00:11,3 1 0:00:11           
přesun úkrok 0:01:45 01:45,0 01:47,4 00:02,4 4       0:00:02     
podkova příprava komponent 0:01:47 01:47,4 01:50,8 00:03,4 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:01:51 01:50,8 01:53,0 00:02,2 4       0:00:02     
podkova montáž levý 0:01:53 01:53,0 01:59,9 00:06,9 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:02:00 01:59,9 02:01,9 00:02,0 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:02:02 02:01,9 02:05,3 00:03,4 1 0:00:03           
přesun úkrok 0:02:05 02:05,3 02:09,0 00:03,7 4       0:00:04     
pant příprava komponent 0:02:09 02:09,0 02:11,3 00:02,3 2   0:00:02         
přesun úkrok 0:02:11 02:11,3 02:12,7 00:01,4 4       0:00:01     
security plate montáž pravý 0:02:13 02:12,7 02:16,4 00:03,7 1 0:00:04           
přesun úkrok 0:02:16 02:16,4 02:18,8 00:02,4 4       0:00:02     
podložky a rožky příprava 
komponent 0:02:19 02:18,8 02:25,4 00:06,6 2   0:00:07         
podložky rožky montáž 0:02:25 02:25,4 02:34,5 00:09,1 1 0:00:09           
přesun kontrola 0:02:35 02:34,5 02:42,3 00:07,8 4       0:00:08     
plastová vložka příprava 
komponent 0:02:42 02:42,3 02:45,2 00:02,9 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:02:45 02:45,2 02:46,6 00:01,4 4       0:00:01     
plastová vložka montáž 0:02:47 02:46,6 02:48,8 00:02,2 1 0:00:02           
přesun úkrok 0:02:49 02:48,8 02:51,5 00:02,7 4       0:00:03     
iso sklo sundání korků 0:02:52 02:51,5 03:10,5 00:19,0 2   0:00:19         
iso sklo ořezání 0:03:11 03:10,5 03:57,8 00:47,3 2   0:00:47         
iso sklo odmaštění 0:03:58 03:57,8 04:34,7 00:36,9 2   0:00:37         
iso sklo smotání kabelu 0:04:35 04:34,7 04:49,4 00:14,7 2   0:00:15         
 XIII 
 
přesun úkrok 0:04:49 04:49,4 04:51,0 00:01,6 4       0:00:02     
vaculex přesun 0:04:51 04:51,0 04:59,4 00:08,4 3     0:00:08       
vaculex přesun skla 0:04:59 04:59,4 05:10,7 00:11,3 3     0:00:11       
iso sklo umístění montáž 0:05:11 05:10,7 05:21,4 00:10,7 1 0:00:11           
vaculex přesun 0:05:21 05:21,4 05:28,1 00:06,7 3     0:00:07       
vaculex přesun skla 0:05:28 05:28,1 05:41,9 00:13,8 3     0:00:14       
vaculex přesun 0:05:42 05:41,9 05:47,9 00:06,0 3     0:00:06       
vaculex čekání na vypnutí 0:05:48 05:47,9 05:57,9 00:10,0 5         0:00:10   
přesun úkrok 0:05:58 05:57,9 06:00,5 00:02,6 4       0:00:03     
rožky příprava komponent 0:06:00 06:00,5 06:06,3 00:05,8 2   0:00:06         
přesun úkrok 0:06:06 06:06,3 06:07,9 00:01,6 4       0:00:02     
rožky montáž pravý 0:06:08 06:07,9 06:13,7 00:05,8 1 0:00:06           
přesun úkrok 0:06:14 06:13,7 06:15,5 00:01,8 4       0:00:02     
rožky montáž levý 0:06:15 06:15,5 06:20,5 00:05,0 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:06:20 06:20,5 06:24,4 00:03,9 4       0:00:04     
čekání z důvodu natáčení 0:06:24 06:24,4 06:30,4 00:06,0               
kolotoč přesun skla na další 
pozici 0:06:30 06:30,4 06:38,6 00:08,2 3     0:00:08       
kabely rozmotání 0:06:39 06:38,6 06:42,7 00:04,1 2   0:00:04         
kabely vložení 0:06:43 06:42,7 06:51,1 00:08,4 1 0:00:08           
kabely úprava 0:06:51 06:51,1 06:54,1 00:03,0               
přesun úkrok 0:06:54 06:54,1 06:56,1 00:02,0 4       0:00:02     
kabely odstřižení 0:06:56 06:56,1 07:02,5 00:06,4 1 0:00:06           
kabely vyhození do koše 0:07:03 07:02,5 07:06,1 00:03,6 3     0:00:04       
topný kabel přesun 0:07:06 07:06,1 07:11,2 00:05,1 2   0:00:05         
topný kabel montáž 0:07:11 07:11,2 08:09,2 00:58,0 1 0:00:58           
přesun přípravek 0:08:09 08:09,2 08:14,0 00:04,8 3     0:00:05       
čekání  0:08:14 08:14,0 08:24,0 00:10,0 5         0:00:10   
 XIV 
 
elektrika příprava komponent 0:08:24 08:24,0 08:34,4 00:10,4 2   0:00:10         
elektrika montáž podložka 0:08:34 08:34,4 08:38,8 00:04,4 1 0:00:04           
elektrika odložení aku 0:08:39 08:38,8 08:41,0 00:02,2 2   0:00:02         
elektrika montáž 0:08:41 08:41,0 08:49,5 00:08,5 1 0:00:09           
elektrika příprava komponent 0:08:50 08:49,5 08:54,6 00:05,1 2   0:00:05         
elektrika montáž 0:08:55 08:54,6 09:03,6 00:09,0 1 0:00:09           
elektrika příprava komponent 0:09:04 09:03,6 09:12,6 00:09,0 2   0:00:09         
elektrika příprava komponent 0:09:13 09:12,6 09:18,4 00:05,8 2   0:00:06         
elektrika montáž 0:09:18 09:18,4 09:26,0 00:07,6 1 0:00:08           
elektrika odložení   0:09:26 09:26,0 09:29,3 00:03,3 3     0:00:03       
elektrika montáž 0:09:29 09:29,3 10:11,6 00:42,3 1 0:00:42           
elektrika odložení 0:10:12 10:11,6 10:16,8 00:05,2 2   0:00:05         
elektrika montáž 0:10:17 10:16,8 10:28,8 00:12,0 1 0:00:12           
elektrika příprava komponent 
těsnící hmota 0:10:29 10:28,8 10:34,1 00:05,3 2   0:00:05         
elektrika montáž 0:10:34 10:34,1 10:42,7 00:08,6 1 0:00:09           
hotmelt příprava komponent 0:10:43 10:42,7 10:55,4 00:12,7 2   0:00:13         
hotmelt aplikace 0:10:55 10:55,4 11:21,4 00:26,0 1 0:00:26           
hotmelt přesun - zamotání kabelu 0:11:21 11:21,4 11:27,5 00:06,1 3     0:00:06       
hotmelt aplikace 0:11:28 11:27,5 11:55,3 00:27,8 1 0:00:28           
hotmelt odložení 0:11:55 11:55,3 11:58,8 00:03,5 3     0:00:04       
těsnící hmota příprava 
komponent 0:11:59 11:58,8 12:08,2 00:09,4 2   0:00:09         
těsnící hmota aplikace 0:12:08 12:08,2 12:15,2 00:07,0 1 0:00:07           
těsnící hmota přesun 0:12:15 12:15,2 12:17,5 00:02,3 3     0:00:02       
těsnící hmota aplikace 0:12:17 12:17,5 12:24,9 00:07,4 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:12:25 12:24,9 12:27,7 00:02,8 4       0:00:03     
kolotoč přesun skla na další 
pozici 0:12:28 12:27,7 12:35,7 00:08,0 3     0:00:08       
 XV 
 
lišty příprava komponent 0:12:36 12:35,7 12:45,1 00:09,4 2   0:00:09         
mechovka montáž 0:12:45 12:45,1 13:03,3 00:18,2 1 0:00:18           
lišty příprava komponent 0:13:03 13:03,3 13:16,7 00:13,4 2   0:00:13         
lišty montáž 0:13:17 13:16,7 15:07,7 01:51,0 1 0:01:51           
těsnící hmota úprava 0:15:08 15:07,7 15:12,5 00:04,8 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:15:12 15:12,5 15:16,7 00:04,2 4       0:00:04     
těsnící hmota úprava 0:15:17 15:16,7 15:20,9 00:04,2 1 0:00:04           
přesun odložení 0:15:21 15:20,9 15:23,3 00:02,4 3     0:00:02       
gasket příprava komponent 0:15:23 15:23,3 15:32,9 00:09,6 2   0:00:10         
gasket montáž 0:15:33 15:32,9 16:14,3 00:41,4 1 0:00:41           
gasket kontrola 0:16:14 16:14,3 16:35,4 00:21,1 6           0:00:21 
gasket odložení 0:16:35 16:35,4 16:39,2 00:03,8 3     0:00:04       
štítky příprava komponent 0:16:39 16:39,2 16:50,1 00:10,9 2   0:00:11         
štítky aplikace 0:16:50 16:50,1 17:44,6 00:54,5 1 0:00:54           
gasket kontrola 0:17:45 17:44,6 17:53,6 00:09,0 6           0:00:09 
dveře přesun na další pozici 0:17:54 17:53,6 18:05,6 00:12,0 3     0:00:12       
 
Příloha P III: Analýza činností po provedených změnách č. 1 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
 
 
 
 
 XVI 
 
PŘÍLOHA PIV.: Analýza činností po provedených změnách č. 2 
Činnost REÁLNÝ 
ČAS 
ČAS DLE STOPEK 
KATEGORIE 
1 2 3 4 5 6 
OD DO ROZDÍL MO PŘ MA CH ČE KO 
přesun rámu na kolotoč 0:00:00 0:00:00 00:06,6 00:06,6 2   0:00:07         
krycí folie sundaní 0:00:07 00:06,6 00:11,9 00:05,3 1 0:00:05           
krycí folie vyhození do koše 0:00:12 00:11,9 00:15,1 00:03,2 4       0:00:03     
pant příprava konponent 0:00:15 00:15,1 00:19,1 00:04,0 2   0:00:04         
přesun chůze 0:00:19 00:19,1 00:21,5 00:02,4 4       0:00:02     
přesun umístění rámu 0:00:22 00:21,5 00:23,7 00:02,2 4       0:00:02     
pant montáž levý 0:00:24 00:23,7 00:32,3 00:08,6 1 0:00:09           
přesun úkrok 0:00:32 00:32,3 00:34,1 00:01,8 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:00:34 00:34,1 00:43,3 00:09,2 1 0:00:09           
přesun úkrok 0:00:43 00:43,3 00:44,5 00:01,2 4       0:00:01     
aretační pružina příprava 
komponent 0:00:44 00:44,5 00:49,8 00:05,3 2   0:00:05         
přesun úkrok 0:00:50 00:49,8 00:51,6 00:01,8 4       0:00:02     
aretační pružina montáž 0:00:52 00:51,6 00:57,0 00:05,4 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:00:57 00:57,0 00:59,3 00:02,3 4       0:00:02     
kolík pravý příprava komponent 0:00:59 00:59,3 01:02,3 00:03,0 2   0:00:03         
kolík montáž pravý 0:01:02 01:02,3 01:08,3 00:06,0 1 0:00:06           
kolík levý příprava komponent 0:01:08 01:08,3 01:11,8 00:03,5 2   0:00:04         
přesun úkrok 0:01:12 01:11,8 01:13,6 00:01,8 4       0:00:02     
kolík montáž levý 0:01:14 01:13,6 01:22,9 00:09,3 1 0:00:09           
přesun úkrok 0:01:23 01:22,9 01:25,1 00:02,2 4       0:00:02     
torzní pružina příprava 
komponent 0:01:25 01:25,1 01:29,2 00:04,1 2   0:00:04         
torzní pružina montáž příprava tp 0:01:29 01:29,2 01:35,1 00:05,9 2   0:00:06         
 XVII 
 
torzní pružina montáž  0:01:35 01:35,1 01:46,2 00:11,1 1 0:00:11           
přesun úkrok 0:01:46 01:46,2 01:49,1 00:02,9 4       0:00:03     
podkova příprava komponent 0:01:49 01:49,1 01:52,2 00:03,1 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:01:52 01:52,2 01:54,6 00:02,4 4       0:00:02     
podkova montáž levý 0:01:55 01:54,6 02:01,8 00:07,2 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:02:02 02:01,8 02:03,6 00:01,8 4       0:00:02     
pant montáž pravý 0:02:04 02:03,6 02:06,5 00:02,9 1 0:00:03           
přesun úkrok 0:02:07 02:06,5 02:10,5 00:04,0 4       0:00:04     
pant příprava konponent 0:02:10 02:10,5 02:13,0 00:02,5 2   0:00:02         
přesun úkrok 0:02:13 02:13,0 02:14,3 00:01,3 4       0:00:01     
security plate montáž pravý 0:02:14 02:14,3 02:18,0 00:03,7 1 0:00:04           
přesun úkrok 0:02:18 02:18,0 02:20,2 00:02,2 4       0:00:02     
podložky a rožky příprava 
komponent 0:02:20 02:20,2 02:25,8 00:05,6 2   0:00:06         
podložky rožky montáž 0:02:26 02:25,8 02:34,8 00:09,0 1 0:00:09           
přesun kontrola 0:02:35 02:34,8 02:42,5 00:07,7 4       0:00:08     
plastová vložka příprava 
komponent 0:02:43 02:42,5 02:45,4 00:02,9 2   0:00:03         
přesun úkrok 0:02:45 02:45,4 02:47,0 00:01,6 4       0:00:02     
plastová vložka montáž 0:02:47 02:47,0 02:49,7 00:02,7 1 0:00:03           
přesun úkrok 0:02:50 02:49,7 02:52,1 00:02,4 4       0:00:02     
iso sklo sundání korků 0:02:52 02:52,1 03:10,7 00:18,6 2   0:00:19         
iso sklo ořezání 0:03:11 03:10,7 03:55,2 00:44,5 2   0:00:45         
iso sklo odmaštění 0:03:55 03:55,2 04:32,5 00:37,3 2   0:00:37         
iso sklo smotání kabelu 0:04:32 04:32,5 04:47,5 00:15,0 2   0:00:15         
přesun úkrok 0:04:47 04:47,5 04:48,8 00:01,3 4       0:00:01     
vaculex přesun 0:04:49 04:48,8 04:55,9 00:07,1 3     0:00:07       
vaculex přesun skla 0:04:56 04:55,9 05:06,8 00:10,9 3     0:00:11       
 XVIII 
 
iso sklo umístění montáž 0:05:07 05:06,8 05:16,1 00:09,3 1 0:00:09           
vaculex přesun 0:05:16 05:16,1 05:22,5 00:06,4 3     0:00:06       
vaculex přesun skla 0:05:22 05:22,5 05:35,8 00:13,3 3     0:00:13       
vaculex přesun 0:05:36 05:35,8 05:42,4 00:06,6 3     0:00:07       
vaculex čekání na vypnutí 0:05:42 05:42,4 05:52,4 00:10,0 5         0:00:10   
přesun úkrok 0:05:52 05:52,4 05:54,6 00:02,2 4       0:00:02     
rožky příprava komponent 0:05:55 05:54,6 06:00,8 00:06,2 2   0:00:06         
přesun úkrok 0:06:01 06:00,8 06:02,6 00:01,8 4       0:00:02     
rožky montáž pravý 0:06:03 06:02,6 06:08,6 00:06,0 1 0:00:06           
přesun úkrok 0:06:09 06:08,6 06:10,4 00:01,8 4       0:00:02     
rožky montáž levý 0:06:10 06:10,4 06:14,5 00:04,1 1 0:00:04           
přesun úkrok 0:06:15 06:14,5 06:17,6 00:03,1 4       0:00:03     
čekání z důvodu natáčení 0:06:18 06:17,6 06:23,6 00:06,0               
kolotoč přesun skla na další 
pozici 0:06:24 06:23,6 06:31,9 00:08,3 3     0:00:08       
kabely rozmotání 0:06:32 06:31,9 06:35,9 00:04,0 2   0:00:04         
kabely vložení 0:06:36 06:35,9 06:44,7 00:08,8 1 0:00:09           
kabely úprava 0:06:45 06:44,7 06:47,7 00:03,0               
přesun úkrok 0:06:48 06:47,7 06:49,9 00:02,2 4       0:00:02     
kabely odstřižení 0:06:50 06:49,9 06:56,0 00:06,1 1 0:00:06           
kabely vyhození do koše 0:06:56 06:56,0 07:00,0 00:04,0 3     0:00:04       
topný kabel přesun 0:07:00 07:00,0 07:04,8 00:04,8 2   0:00:05         
topný kabel montáž 0:07:05 07:04,8 08:03,9 00:59,1 1 0:00:59           
přesun přípravek 0:08:04 08:03,9 08:09,3 00:05,4 3     0:00:05       
čekání  0:08:09 08:09,3 08:19,3 00:10,0 5         0:00:10   
elektrika příprava komponent 0:08:19 08:19,3 08:28,8 00:09,5 2   0:00:10         
elektrika montáž podložka 0:08:29 08:28,8 08:33,2 00:04,4 1 0:00:04           
elektrika odložení aku 0:08:33 08:33,2 08:35,5 00:02,3 2   0:00:02         
 XIX 
 
elektrika montáž 0:08:35 08:35,5 08:44,5 00:09,0 1 0:00:09           
elektrika příprava komponent 0:08:45 08:44,5 08:49,2 00:04,7 2   0:00:05         
elektrika montáž 0:08:49 08:49,2 08:57,4 00:08,2 1 0:00:08           
elektrika příprava komponent 0:08:57 08:57,4 09:07,3 00:09,9 2   0:00:10         
elektrika příprava komponent 0:09:07 09:07,3 09:12,5 00:05,2 2   0:00:05         
elektrika montáž 0:09:13 09:12,5 09:20,8 00:08,3 1 0:00:08           
elektrika odložení   0:09:21 09:20,8 09:23,7 00:02,9 3     0:00:03       
elektrika montáž 0:09:24 09:23,7 10:06,8 00:43,1 1 0:00:43           
elektrika odložení 0:10:07 10:06,8 10:13,2 00:06,4 2   0:00:06         
elektrika montáž 0:10:13 10:13,2 10:24,2 00:11,0 1 0:00:11           
elektrika příprava komponent 
těsnící hmota 0:10:24 10:24,2 10:29,2 00:05,0 2   0:00:05         
elektrika montáž 0:10:29 10:29,2 10:37,8 00:08,6 1 0:00:09           
hotmelt příprava komponent 0:10:38 10:37,8 10:50,1 00:12,3 2   0:00:12         
hotmelt aplikace 0:10:50 10:50,1 11:16,8 00:26,7 1 0:00:27           
hotmelt přesun - zamotání kabelu 0:11:17 11:16,8 11:22,8 00:06,0 3     0:00:06       
hotmelt aplikace 0:11:23 11:22,8 11:50,0 00:27,2 1 0:00:27           
hotmelt odložení 0:11:50 11:50,0 11:54,0 00:04,0 3     0:00:04       
těsnící hmota příprava 
komponent 0:11:54 11:54,0 12:02,8 00:08,8 2   0:00:09         
těsnící hmota aplikace 0:12:03 12:02,8 12:10,9 00:08,1 1 0:00:08           
těsnící hmota přesun 0:12:11 12:10,9 12:13,2 00:02,3 3     0:00:02       
těsnící hmota aplikace 0:12:13 12:13,2 12:20,4 00:07,2 1 0:00:07           
přesun úkrok 0:12:20 12:20,4 12:22,8 00:02,4 4       0:00:02     
kolotoč přesun skla na další 
pozici 0:12:23 12:22,8 12:31,4 00:08,6 3     0:00:09       
lišty příprava komponent 0:12:31 12:31,4 12:40,4 00:09,0 2   0:00:09         
mechovka montáž 0:12:40 12:40,4 12:59,0 00:18,6 1 0:00:19           
lišty příprava komponent 0:12:59 12:59,0 13:12,1 00:13,1 2   0:00:13         
 XX 
 
lišty montáž 0:13:12 13:12,1 15:03,9 01:51,8 1 0:01:52           
těsnící hmota úprava 0:15:04 15:03,9 15:09,2 00:05,3 1 0:00:05           
přesun úkrok 0:15:09 15:09,2 15:13,2 00:04,0 4       0:00:04     
těsnící hmota úprava 0:15:13 15:13,2 15:16,9 00:03,7 1 0:00:04           
přesun odložení 0:15:17 15:16,9 15:19,0 00:02,1 3     0:00:02       
gasket příprava komponent 0:15:19 15:19,0 15:29,0 00:10,0 2   0:00:10         
gasket montáž 0:15:29 15:29,0 16:10,4 00:41,4 1 0:00:41           
gasket kontrola 0:16:10 16:10,4 16:31,8 00:21,4 6           0:00:21 
gasket odložení 0:16:32 16:31,8 16:35,3 00:03,5 3     0:00:04       
štítky příprava komponent 0:16:35 16:35,3 16:46,7 00:11,4 2   0:00:11         
štítky aplikace 0:16:47 16:46,7 17:40,8 00:54,1 1 0:00:54           
gasket kontrola 0:17:41 17:40,8 17:50,0 00:09,2 6           0:00:09 
dveře přesun na další pozici 0:17:50 17:50,0 18:02,0 00:12,0 3     0:00:12       
 
Příloha P IV: Analýza činností po provedených změnách č. 2 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
